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El presente trabajo de investigación tiene como objetivo incrementar la productividad 
de la empresa Intucart SAC., todo esto mediante la aplicación de las 5S en el área de 
producción de tubos de cartón, se pretende demostrar que mediante la aplicación de 
herramientas de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, se puede solucionar los 
problemas localizados en el área de producción que originan movimientos, recorridos 
innecesarios, así como desperdicio de la materia prima y producto terminado, como 
consecuencia teniendo demoras en el tiempo de entrega de los productos finales al 
cliente, provocando la incomodidad y disconformidad de los clientes. Todas estas 
consecuencias por causas como: la falta de organización y limpieza en los lugares de 
trabajo, mala ubicación de las herramientas, materia prima, como también de los 
productos terminados. Cabe resaltar que nuestra población está compuesta de 30 
días, razón por lo que, nuestra muestra será la misma por ser pequeña para el 
estudio, los datos fueron procesados y analizados por el SPSS con el objetivo de 
validar la hipótesis alterna. Esta aplicación de las 5S permitió mejorar e incrementar 
la productividad del área de producción de tubos de cartón en la empresa.  









The present research work aims to increase the productivity of the company Intucart 
SAC. All this through the application of the 5S in the area of production of cardboard 
tubes, it is intended to demonstrate that by applying tools Seiri, Seiton, Seiso, Seiteksu 
and Shitsuke, you can solve the problems located in the production area that cause 
movements, unnecessary travel, as well as waste of raw material and finished 
product, as a consequence having delays in the delivery time of final products to the 
client, causing discomfort and dissatisfaction of customers. All these consequences 
for causes such as: the lack of organization and cleanliness in the workplace, bad 
location of the tools, raw material, as well as finished products. It should be noted that 
our population is composed of 30 working days, reason why, our sample will be the 
same because it is small for the study. The data were processed and analyzed by the 
SPSS with the objective of validating the alternative hypothesis. This application of the 
5S allowed to improve and increase the productivity of the production area of 
cardboard tubes in the company. 




























Para el presente trabajo de investigación se cuenta con el asesor de tesis: Sr. 
Montoya Cárdenas, el tipo de Investigación es Aplicada - Explicativa, la línea de 
investigación es de tipo: Gestión Empresarial y Productiva, el estudio se realiza en 
la empresa INTUCART S.A.C., ubicado en Carabayllo - Lima, la duración de la 
investigación inicia en abril y concluye en diciembre del 2017. 
 
1.1 Realidad Problemática  
 
En el mundo, el rubro papelero ha demandado gran cantidad de ingresos para 
distintos países, generando mayor puesto de trabajo para las personas; 
sin embargo este sector ha demostrado un gran problema frente al medio ambiente 
y a la población; puesto que para realizar un proceso productivo para su 
transformación, es esencial abastecerse de materias primas, cuyo fuente son los 
árboles, luego la fabricación y finalmente la eliminación de desechos; por ende la 
elaboración del papel devora grandes porcentajes de árboles. Alrededor del 16 % 
de árboles plantados en el mundo, donde el 9 % son usados como materia prima 
por distintas  industrias para la fabricación del papel.  
 
Existen innumerables empresas en todo el mundo que pertenecen a la industria 
papelera; estos al realizar sus procesos de transformación ocasionan carga ruidosa 
e infección atmosférica. Las partículas que se esparcen en el aire como el óxido de 
azufre, entre diferentes elementos negativos, son los primordiales contaminantes 
que suelen adquirir las personas por medio de la aspiración, y el zumbido que 
provocan enfermedad en las personas que viven al alrededor de estas compañías. 
Por tal sentido el problema que afronta es llamado ineficiencia.  
 
Teschke (s.f), menciona que “en los últimos 10 a 20 años, la producción por 
empleado ha aumentado, por tanto como consecuencia de los avances 
tecnológicos”. El perfeccionamiento del rendimiento se interpreta como reducción 
de muchos puestos de trabajo para varios países industrializados y desarrollados. 
VII 
 
Sin embargo, para los países en crecimiento, el incremento de puestos de trabajo 
es muy favorable, pese a la baja preparación de los trabajadores (p.72.5). 
 
Además, estas empresas del rubro papelero contratan personal que en su mayoría 
está cualificado, sin embargo en varias industrias de américa y de las naciones en 
crecimiento continúa ocurriendo el adiestramiento informal en el lugar de trabajo. 
Algunas investigaciones hacen referencia que muchos de los colaboradores no 
cuentan con una preparación profesional ni técnica, por efecto no llegan a cumplir 
con las exigencias que presenta el entorno de las industrias. 
En muchas industrias del sector papelero en el 2014 se originó una caída en las 
actividades de impresión y en el sector papelero.  
Figura 1 
 
                                    Evolución del sector manufactura 
Inei (2015), hace mención que la evolución del sector manufactura, en el resultado 
del subsector no primaria se explica por la menor obtención de bienes de consumo 









































de prendas de vestir, menos las prendas de piel que se redujo en un 11,05%, la 
rama de elaboración de productos farmacéuticos, los componentes químicos 
medicinales disminuyó 27,00% y la actividad de otras industrias manufactureras en 
11,40%’’ (p. 5). 
Entre los principales problemas que ocurre en el Perú, es por la falta de control en 
la cotización de su principal materia prima, cuyo precio es a función del petrolero, 
además sobre la inadecuada actividades de usar herramientas en mal estado que 
esto conlleva a un producto de mala calidad, así también como la contaminación 
atmosférica, sobre las partículas que conlleva en la fabricación del papel. 
La productividad de las empresas mundiales, con las peruanas; existe un gran 
margen de diferencia muy amplio, por ello enfrentaremos esta difícil situación de la 
economía del país. Intucart S.A.C es una compañía de capital peruano, que cuenta 
con más de 10 años de funcionamiento, ubicado en el distrito de Carabayllo, 
pertenece al sector papelero, con especialidad en fabricación, comercialización y 
distribución de tubos de cartón con distintas medidas según los requerimientos de 
los clientes, dentro de sus operaciones se encuentra el servicio de impresión de 
estos mismos, sus productos tienen una amplia aceptación en el mercado nacional, 
sus procesos dan una propuesta de al frente a la competencia, brindando productos 
de buena calidad. Sin embargo, la situación actual de la empresa viene presentando 
problemas que reduce la productividad y el rendimiento en la misma, todo esto se 
demuestra debido a una serie de ocurrencias (gráfico 1) que afecta de una manera 
negativa en los labores de los trabajadores y por ende en la misma empresa.  
Antes de iniciar con la lluvia de ideas se realizó una breve capacitación de 
conceptualización sobre esta herramienta y como nos ayudaría a identificar los 
problemas de la empresa. 
Durante la lluvia de ideas se mantuvo un ambiente creativo e innovador para su 
mejor desarrollo logrando con los objetivos trasados antes de la reunión que era: 
 Motivar a los colaboradores e incentivar a las ideas innovadoras y creativas. 
 
 Determinar los problemas que afectan la baja productivdad y ordenarlas según  
el puntaje establecido por personal presente en la reunión. 
Detallaremos los problemas que repercuten en la baja productividad de fabricación 
de los tubos de cartón que brinda la empresa Intucart S.A.C. 
En el figura 2, se observa los problemas identificados, esto mediante una lluvia de 
ideas que se realizó con todos los colaboradores del área de producción. 
A continuación, haremos una descripción de los problemas del área de producción 
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Tabla 1, en base a la visualización de los problemas identificados se le asigna la 
valorización correspondiente a los origines del problema, mediante una lluvia de 
ideas y encuesta (ver Anexo 1) con todo los colaboradores de la empresa Intucart, 
con los detalles que podemos evidenciar, procederemos a realizar el análisis 
cuantitativo de sus causas para determinar la relevancia de estos frente al problema.  
Llegamos a encontrar la ocurrencia de cada uno de ellos. 




Deficiencia en la limpieza del área 35 
Deficiencia en la orden del área 35 
Herramienta de trabajo incompleto 33 
Mala ubicación de las herramientas de trabajo 32 
Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 28 
Inadecuada ubicación de productos terminados 25 
Inadecuada ubicación de las materias primas 23 
Desperdicio de materias primas  22 
Deficiencia en las señalización del área de trabajo 20 
Espacio de trabajo reducido 19 
Deficiencia en la supervisión 18 
Deficiencia en las capacitaciones  15 
Deficiencia en el control del inventario 10 
Limitaciones de conocimiento y competencia del personal 7 
Deficiencia en los métodos y procedimientos en el proceso de 
producción 
7 
Método de trabajo inapropiado 6 
Paradas no planificadas (Mantenimiento) 6 
Poca iluminación   5 
Incumplimiento de las funciones 4 
Condiciones deficientes del depósito 3 
Deficiencia con estandarización de trabajo 3 
Inadecuado mantenimiento en las maquinas 2 
Falta de motivación  2 
TOTAL 360 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 2, en base a la visualización de causas se le asigna la valorización 
correspondiente a los origines del problema, mediante una entrevista al supervisor 
de producción llegamos a encontrar la ocurrencia de cada uno de ellos. 
 








% total de 
acumulado 
1 Deficiencia en la limpieza del área 35 35 9.72% 9.72% 
2 Deficiencia en la orden del área 35 70 9.72% 19.44% 
3 Herramienta de trabajo incompleto 33 103 9.17% 28.61% 
4 Mala ubicación de las herramientas de trabajo 32 135 8.89% 37.50% 
5 Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 28 163 7.78% 45.28% 
6 Inadecuada ubicación de productos terminados 25 188 6.94% 52.22% 
7 Inadecuada ubicación de las materias primas 23 211 6.39% 58.61% 
8 Desperdicio de materias primas  22 233 6.11% 64.72% 
9 
Deficiencia en las señalización del área de 
trabajo 
20 253 5.56% 70.28% 
10 Espacio de trabajo reducido 19 272 5.28% 75.56% 
11 Deficiencia en la supervisión 18 290 5.00% 80.56% 
12 Deficiencia en las capacitaciones  15 305 4.17% 84.72% 
13 Deficiencia en el control del inventario 10 315 2.78% 87.50% 
14 
Limitaciones de conocimiento y competencia del 
personal 
7 322 1.94% 87.44% 
15 
Deficiencia en los métodos y procedimientos en 
el proceso de producción 
7 329 1.94% 91.39% 
16 Método de trabajo inapropiado 6 335 1.67% 93.06% 
17 Paradas no planificadas (Mantenimiento) 6 341 1.67% 94.72% 
18 Poca iluminación   5 346 1.39% 96.11% 
19 Incumplimiento de las funciones 4 350 1.11% 97.22% 
20 Condiciones deficientes del depósito 3 353 0.83% 98.06% 
21 Deficiencia con estandarización de trabajo 3 356 0.83% 98.89% 
22 Inadecuado mantenimiento en las maquinas 2 358 0.56% 99.89% 
23 Falta de motivación  2 360 0.56% 100.00% 
 TOTAL  360  100.00%   
Fuente: Elaboración propia 
Con los datos obtenidos se procede a realizar el análisis mediante el diagrama de 
Pareto. Por medio del cual se mostrarán las causas de mayor relevancia frente al 






Diagrama de Pareto 
Como se puede observar en la figura 3, las nueve primeras causas (tabla de abajo) 
son los que conllevan a una baja productividad en la empresa Intucart, se debe a la 
deficiencia en la limpieza del área (9.72%), deficiencia en la orden del área 
(19.44%), herramienta de trabajo incompleto (28.61%), mala ubicación de las 
herramientas de trabajo (37.50%), Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 
(45.28%), inadecuada ubicación de los productos terminados (52.22%), inadecuada 
























































































































































































































































































































































































































































































































deficiencia en la señalización del área de trabajo (70.28%), y finalmente espacios 
de trabajo reducido (75.56%). 
Tabla 3. Las principales causas 









% Total de 
acumulado 
1 Deficiencia en la limpieza del área 35 35 9.72% 9.72% 
2 Deficiencia en la orden del área 35 70 9.72% 19.44% 
3 Herramienta de trabajo incompleto 33 103 9.17% 28.61% 
4 Mala ubicación de las herramientas de trabajo 32 135 8.89% 37.50% 
5 Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 28 163 7.78% 45.28% 
6 
Inadecuada ubicación de productos 
terminados 
25 188 6.94% 52.22% 
7 Inadecuada ubicación de las materias primas 23 211 6.39% 58.61% 
8 Desperdicio de materias primas  22 233 6.11% 64.72% 
9 
Deficiencia en la señalización del área de 
trabajo 
20 253 5.56% 70.28% 
10 Espacio de trabajo reducido 19 272 5.28% 75.56% 
Fuente: Elaboración propia 
En el presente trabajo de investigación, se pretendre demostrar que la empresa 
Intucart a través de la apliacación de las 5S ha incrementado la productividad y 
mejorado las condiciones del lugar de trabajo.  
 
1.2 Trabajos previos 
REAÑO, Raúl. Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de pilado de 
arroz en el Molino Latino S.A.C. (Título de Ingeniero Industrial). Chiclayo: 
Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo, Facultad de Ingeniería, 2015, 132 
pp. El diseño de estudio corresponde a una investigación descriptiva, ya que su 
finalidad es identificar los procesos y actividades que se desarrollan en el área de 
producción de la empresa Molino Latino SAC., en la presente investigación tuvo 
como principal objetivo realizar una propuesta de mejora de la productividad en el 
proceso de pilado de arroz, donde el autor hace mención que gracias a la 
implementación de las 5S se logró disminuir los movimientos, traslados 
innecesarios, menos averías, menor accidentes, menos tiempo para el cambio de 
herramientas y la disminución del inventario. Se concluyen que los resultados de la 
 
aplicación de las mejoras que se propusieron en el presente trabajo obtuvo un 
incremento notorio en la producción, con respecto a la materia prima se obtuvo un 
aumento de 74%, una cantidad bastante significativa igual a una producción de 
6500 kg. Por lo que también se ve reflejado en el incremento de la productividad, 
del recurso humano y la rentabilidad económica, que por cada S/1.00 invertido la 
organización estaría ganando S/. 3,03. Por ende la empresa estaría ganando S/. 
225,00/días.  
GÓMEZ Jessica y PÉREZ Milagros. Análisis de la Administración del Almacén de 
la Empresa Southern Perú Sede Ilo para la Aplicación del Método de las 5 “S” 
Moquegua 2014. (Título de Ingeniero Comercial). Arequipa: Universidad Católica de 
Santa María, Facultad de Ciencias Económicas Administrativas, 2015. 126 pp. El 
diseño de estudio corresponde a una investigación descriptiva, por lo que 
representa el ambiente real, intenta explicar el posible vínculo entre los factores de 
estudio, una directa relación con el problema a estudiar en la empresa Southern 
Perú, en la presente investigación tuvo como principal objetivo que fue determinar 
el análisis de la administración del almacén de la empresa. En el presente trabajo 
de investigación, el autor hace mención que al aplicar el método de las 5S, controla 
la problemática establecido y tiene una influencia muy significativa en las técnicas 
de almacenajes que se ve reflejado en la clasificación, orden, limpieza, 
estandarización y disciplina. Como conclusión final se demuestra los resultados 
obtenidos, después de aplicar el método de las 5S se obtuvo el 35.4% de mejora en 
las áreas de recibo y despacho. 
ARANA, Andrés. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en 
una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. (Título de Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad San Martin De Porres, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura, 2014. 266 pp. El diseño de investigación es aplicativa y correlacional, 
por lo que trata de interpretar los resultados obtenidos, verificándolos con las bases 
teóricas y los resultados de otros trabajos desarrollados, también porque mide la 
relación que tiene ambos factores. La presente investigación tuvo como principal 
objetivo, implementar herramientas de mejora para aumentar la productividad en el 
 
área de producción de carteras en la empresa de accesorios de vestir y artículos de 
viaje. El autor hace mención que las herramientas de mejora aplicados le 
permitieron optimizar los recurso de la organización, reduciendo los desperdicios 
encontrados. Como conclusión se llegó que, la aplicación de las herramientas de la 
mejora permitió justificar todas las inversiones realizadas por la implementación, por 
lo tanto fueron recuperados por las mejoras realizadas y aplicadas, tanto en 
maquinaria nueva, todo esto expresado en incrementos de la productividad y 
efectividad de la empresa, por lo que se demuestra una disminución del tiempo de 
fabricación del producto de 110.05 min a 92.08 min, por lo que obtenemos una 
mejora del 16%. 
ARANA, José. Aplicación de técnicas de Estudio del Trabajo para incrementar la 
productividad del área de conversión en una planta de producción de lijas. (Título 
de Ingeniero Industrial) Arequipa: Universidad Católica De Santa María, Facultad 
de Ciencias e Ingeniería Física y Formales, 2015. 202 pp. El diseño de investigación 
corresponde a una investigación Correlacional y Explicativa, ya que pretende 
buscar relación entre los factores de estudio, donde establece un grupo de control 
para inhabilitar los posibles efectos de los factores intervinientes en el estudio, en 
la presente investigación tuvo como objetivo principal determinar el impacto de la 
aplicación de técnicas de estudio del trabajo en la productividad del área de 
conversiones en una planta de producción de lijas. El autor hace mención que el 
análisis de procesos y la aplicación de las técnicas de estudio de trabajo fue todo 
un éxito, obteniendo resultados favorables en la productividad para la empresa, que 
se ve expresados en el volumen de conformidad, rechazos de los productos, las 
horas extras y en la cantidad de los productos procesados. Como conclusión de los 
resultados logrados después de la aplicación de la mejora se registró un 
mejoramiento e incremento de la productividad dentro del área de conversión. Por 
lo que en el proceso de Flexionado de Rollos de la fecha de septiembre a noviembre 
se obtuvo un incremento del 18.6%. De la misma manera para procesos de hojas 
se obtuvo un incremento del 23.9% y finalmente para el proceso de cortado de 
rollos se obtuvo un incremento del 19.4%.  
 
REYES, Marlon. Implementación del ciclo de mejora continua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa Calzados León en el año 2015. (Título 
de Ingeniero industrial) Perú. Universidad Cesar Vallejo, 2015. 180 pp. . El diseño 
de investigación corresponde a una investigación aplicada, ya que su población está 
conformada producción diaria por un plazo de un mes, siendo la misma cantidad de 
días para la muestra, será evaluado un mes antes de la aplicación y después de la 
aplicación de la mejora, en la presente investigación tuvo como objetivo principal 
implementar el ciclo de mejora continua Deming en el proceso productivo para 
incrementar la productividad. El autor hace mención que con la aplicación de los 
formatos de mejora se redujo el amontonamiento de los productos en proceso, que 
por esto obteniendo un incremento en la productividad. Como conclusión los 
resultados indicaron una mejora en el flujo de los procesos en la fabricación de los 
productos, expresados en la disminución de la distancia en los recorridos y de los 
movimientos innecesarios en un 32% y 46%, también hace mención que como 
resultado de la aplicación de la metodología de las 5S los puestos de trabajo 
quedaron más limpios y ordenados, dando como resultado de un 50% de mejora de 
las 5”S”. 
GONZALES, Juan. Las 5 “s” una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina 
tributaria de Quetzaltenango, de la superintendencia de administración tributaria en 
la región occidente. (Título de Licenciado en Administración de empresas) 
Guatemala: Universidad Rafael Landívar, Facultad de Ciencias Económicas y 
Empresariales, 2013. 228 pp. El diseño de investigación corresponde a una 
investigación Experimenta y aplicativo, ya que pretende evaluar los efectos 
causados por la aplicación del método de las 5S en la variable dependiente, es decir 
analizar los resultados de una causa y efecto. En la presente investigación tuvo 
como objetivo principal determinar la incidencia de las 5S en la calidad de la oficina 
tributaria de Quetzaltenango. El autor hace mención que después de realizar el 
experimento de comprobación de la hipótesis de investigación, se comprobó que a 
través de la implementación de las 5”S” se mejoró la calidad en el servicio por parte 
de los trabajadores de esta oficina. Como conclusión de la tesis queda demostrado 
y determinado que por medio de la herramienta de las 5”S”, la empresa presentó 
 
mejoras con respecto a los indicadores fijados como: orden y limpieza, tiempo del 
trámite, información proporcionada, todo esto causando como efecto, mejorando los 
parámetros de bueno a regular. 
CURILLO, Miriam. Análisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la 
fábrica artesanal de hornos industriales Facopa. (Título de Ingeniero Comercial) 
Ecuador: Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, 2014. 186 pp. El tipo de 
estudio corresponde a una investigación descriptiva, por lo que permite describir 
las falencias, los factores que incluyen en la fábrica artesanal, en la presente 
investigación tuvo como principal objetivo que fue realizar una propuesta de mejora 
a la productividad en la fábrica artesanal, el autor hace mención que la empresa 
Facopa se encuentra en pleno crecimiento, donde el mercado moderno cada día 
es más exigente en el mejoramiento de los equipos y en los procesos, para 
mantenerse y crecer en la mercado. Por lo que se ha puesto en consideración que 
es necesario mejorar la productividad dentro de la empresa, analizando, revisando 
programas y propuestas de mejoras más estratégicos. Como conclusión se hace 
mención que gracias a los programas de mantenimiento, los tiempos de 
operaciones mejoradas, la comunicación, las capacitaciones, de misma manera las 
evaluaciones, como también las señalizaciones, la seguridad industrial, y los 
métodos de trabajo, ya que estos al ser aplicados dan como resultados favorables 
para lograr los objetivos propuestos.    
ARGUELLO, Nicolás. Evaluación de la Metodología 5S implementada en el área 
de esmalte de una empresa Manufacturera de Cocinas. (Título para Ingeniero 
químico). Ecuador, Universidad de Guayaquil, 2011. 198 pp. El tipo de estudio 
corresponde a una investigación aplicada. En la presente investigación tuvo como 
objetivo principal que fue evaluar la metodología implementada de las 5S y realizar 
los cambios pertinentes a esta metodología. Donde el autor hace mención que 
gracias a la implementación de las 5S se redujo el trabajo agotador, optimizando 
los tiempos de los procesos, también se minimizó los desperdicios del área, así 
como la búsqueda de las herramientas de trabajo, todo esto favoreciendo el trabajo 
de los colaborados haciéndolos más eficientes. Como conclusión final se 
 
demuestra que al implementar la metodología de las 5S, permitió minimizar el scrap 
(los residuos del proceso), y mantener el indicador de producción el cual no debe 
superar al $. 0,08 por cada artefacto. También se expresa que el análisis de costo-
beneficio se obtuvo una razón de 0.001 lo que quiere decir que los beneficios 
logrados superan a lo invertido en la implementación de las 5S. 
LOPEZ, Liliana. Implementación de la metodología 5S en el área de 
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de 
fundición. (Título para Ingeniero Industrial) Colombia: Universidad Autónoma De 
Occidente, Facultad de Ingeniería, 2013. 114 pp. El tipo de estudio corresponde a 
una investigación aplicada, ya que usan los parámetros de los principios de la 
metodología de 5S en la situación real de la empresa, en la presente investigación 
tuvo como objetivo principal implementar la metodología de 5S aplicando sus 
principios básicos a las áreas de almacenamiento de materia prima y producto 
terminado, con el fin de generar espacios limpios, ordenados de manera 
permanente y aumentar los niveles de productividad. Donde el autor hace mención 
que para el éxito de la cadena productiva y para que pueda tener un gran impacto 
en ella, es necesario eliminar el inventario obsoleto porque debajo de estos se 
encuentran los costos ocultos de almacén, disposición de menor volumen de 
materiales, ya que de esta manera se minimizaría el tiempo en mantener y limpiar, 
como también en menor número de transacciones internas, etcétera.  
CORONA, Esteban. Implementación de Metodología de las 5S. (Título en Ingeniero 
en innovación y desarrollo empresarial.) Querétaro. Universidad Tecnológica de 
Querétaro. 2015. 223 pp. El tipo de estudio corresponde a una investigación 
aplicada. En la presente investigación tuvo como objetivo principal implementar la 
metodología del sistema de calidad 5S en la organización, el cual permita al  
departamento de Recursos Humanos desempeñarse en altos niveles de 
productividad en los meses de marzo y abril del 2015, donde el autor hace mención 
que al implementar la metodología de las 5S en la empresa Mega cable 
comunicaciones como resultado de obtuvo muchos beneficios para la organización, 
como conclusión los resultados indicaron una mejora en el orden del área de trabajo, 
 
de la misma manera con el control visual, así como la fluidez de los procesos y 
actividades realizadas, dando como resultado mayor eficiencia en las labores 
cotidianos a los colaboradores del área de recursos humanos, ofreciendo una 
imagen de confianza y satisfacción. Ya que de esta manera se mejora el clima 
laboral y por ende la productividad y rendimiento de la empresa. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
El presente proyecto sustentará las metodologías y herramientas recomendadas 
para el incremento de la productividad del proceso de fabricación de los tubos de 
cartón de la empresa Intucart. 
1.3.1 Las 5S: 
La metodología de las 5S es de origen japonés, como se recuerda no solo ésta 
metodología de calidad es pionera en este país, sino muchas otras más que ayudan 
a mejorar la productividad. 
Sacristán (2005), hace referencia que las 5S es “un programa de trabajo para 
talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de orden/limpieza y 
detección de anomalías en el puesto de trabajo”, la implantación de esta filosofía y 
“por su sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, 
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas, equipos y la 
productividad” (p.17).
Tabla 4. Significado de las 5S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Con la aplicación de esta metodología lo que se busca es concientizar a la alta 
gerencia y los colaboradores, sobre el concepto de calidad creando una disciplina 
para mantener una mejora continua en el área de producción. 
Según Hernández y Vizán (2013), La herramienta 5S se corresponde a: 
La aplicación sistemática de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo 
que, de una manera menos formal y metodológica, ya existían dentro de los conceptos 
clásicos de organización de los medios de producción. El acrónimo corresponde a las 
iniciales en japonés de las cinco palabras que definen las herramientas y cuya fonética 
empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan, 
respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar 
y crear hábito (p. 36). 
Pasos para la aplicación de las 5S: 
• Preparación, estudiamos y nos formamos con la metodología, se aprenden los 
conceptos y se planifican las acciones de actividades.  
• Acción, tratar de buscar los innecesarios, suciedad, necesidades de identificación 
y ubicación.  
• Se analizarán y se deciden en equipos las propuestas de mejora que a 
continuación se ejecutan, y finalmente se aprueban.  
• Se documentan las acciones que se han establecido en los pasos anteriores.  
• La implementación de la metodología de las 5S presentara en su aplicación una 
serie de métodos y técnicas para llegar al cambio que se requiere.
Aguera (2013), define las 5S como una metodología práctica “Para el 
establecimiento y mantenimientos de lugar de trabajo ordenado y limpio, con el 
propósito de mejorar las condiciones de seguridad de los trabajadores, calidad de 
los productos, equipos, organización en el trabajo y en la vida diaria”. Está 
compuesto por cinco palabras japonesas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke 
(s.p.). 
La metodología de las 5S para el siguiente autor, es una herramienta que ayuda a 
usar técnicas para mejorar en cualquier lugar de trabajo, para que de esa manera 
se sostenga o facilite las tareas diariamente. “La aplicación de este sistema sirve 
 
como base para la obtención de calidad total en las empresas. Lograr que los 
procesos en una empresa se realicen con cero defectos, cero demoras y cero 
desperdicios”, todo esto “se debe inicialmente a que las empresas desarrollaron la 
filosofía de las 5´S. El nombre de las 5’S tiene su origen en cinco palabras 
japonesas que empiezan con la letra “S”, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke” 
(Tasayco, 2015, p.9). 
Según Cuatrecasas (2010), las 5S son: 
Cinco aspectos básicos para el desarrollo de las actividades de los procesos de 
producción y de mantenimiento, con la máxima eficiencia y rapidez. Al implementar 
esta metodología a una empresa, se busca cero defectos, cero accidentes, cero 
despilfarros y cero averías (p.32).  
Por lo mencionado podemos decir que las 5S, son herramientas básicas de mejora 
continua (Mantenimiento fundamental) en las organizaciones, no solo conservación 
de maquinarias, equipos e infraestructura, sino también de las áreas de trabajo. 
Estos principios, una vez aplicados en el lugar que se labora, generan 
transformaciones físicas que impactan de una manera positiva, por lo que no es 
solo una cuestión de estética, es más que eso se trata de implantarlas y mantener 
un sistema de orden, limpieza y disciplina para mantenerlas en la empresa.  
Clasificar (Seiri) 
La primera de las 5S significa:
Clasificar y eliminar del área de trabajo todos los elementos innecesarios o inútiles para 
la tarea que se realiza. Consiste en separar lo que se necesita de lo que no y controlar 
el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos prescindibles que originen 
despilfarros como el incremento de manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo 
en localizar cosas, elementos o materiales obsoletos, falta de espacio, etc. En la 
práctica, el procedimiento es muy simple ya que consiste en usar unas tarjetas rojas 
para identificar elementos susceptibles de ser prescindibles y se decide si hay que 
considerarlos como un desecho (Hernández y Vizán, 2013, p. 38). 
En el área de producción, los colaboradores como la alta gerencia hacen omiso que 
hay muchas herramientas, materia prima y elementos que están de por demás y 
que no se utilizan, es por ello que en la primera fase de las 5S, dividir el lugar de 
 
trabajo en áreas y designar grupos, quienes serán los responsables de cada uno de 
ellas. Hacer un inventario de los elementos necesarios en el lugar de trabajo. 
Clasificar, organizar y en listar las herramientas, equipos y materiales que no 
agregan ningún valor para la empresa, se puede vender o se elimina por completo 
(figura 4).   
Figura 4 
 
Diagrama de flujo para aplicar la clasificación 
Como se observa en la imagen, todos los elementos clasificados deben ser 
rigurosamente analizados, lugar donde se pretende enviar, ya que para esto se tiene 
que tener en cuenta el grado de necesidad para no cometer un error. 
Las tarjetas rojas es una herramienta de control visual el uso de estas es 
fundamental al aplicar las 5S, ya que nos ayudará a ser más eficientes en la 
identificación de los elementos que se tiene que evaluar, para ver si son 
verdaderamente necesarios o innecesarios.  
Figura 5, Poner las tarjetas rojas a todas las herramientas, materiales y equipos de 








































Modelo de tarjeta roja
Ordenar (Seiton) 
La segunda ese consiste en ordenar todos los elementos que hemos clasificados 
como útiles para nuestra área de trabajo, siempre considerando la ubicación e 
identificación de estas, también tener en consideración el retorno a su posición 
inicial. “La actitud que más se opone a lo que representa Seiton, es la de “ya lo 
ordenaré mañana”, que acostumbra a convertirse en “dejar cualquier cosa en 

















• Marcar los límites de las áreas de trabajo, almacenaje y zonas de paso. 
• Disponer de un lugar adecuado, evitando duplicidades; cada cosa en su lugar y un 
lugar para cada cosa. 
Para su puesta en práctica hay que decidir dónde colocar las cosas y cómo ordenar-
las teniendo en cuenta la frecuencia de uso, bajo criterios de seguridad, calidad y 
eficacia. Se trata de alcanzar el nivel de orden preciso para producir con calidad y 
eficiencia, dotando a los empleados de un ambiente laboral que favorezca la correcta 
ejecución del trabajo (Hernández y Vizán, 2013, p. 39). 
Figura 6 
 
Clasificación de sus elementos para su organización (Seiton)
En la segunda S, después de haber eliminado los materiales inútiles el próximo 
movimiento es la organización de todos los materiales útiles que se utilizarán 
considerando la frecuencia de uso en el área de trabajo (Control visual) (figura 6). 
Figura 6, para una correcta organización se debe decidir con mucho criterio, 
tomando en cuenta la frecuencia de uso es decir la ubicación, accesibilidad más 
apropiada de los elementos para facilitar su uso e identificación en el lugar del 
trabajo (figura 7), tomando en consideración: La seguridad que no se pueda mover, 




Fácil de encontrar, utilizar y regresa 
En la figura 7, podemos observar la organización de materiales, debe ser clara y 
evidente de tal forma, que el primero en entrar deber ser el primero en salir, 
mediante señales, carteles y etiquetas (figura 8). 
Figura 8  
 
Estanterías etiquetadas ¡Cada cosa en su lugar!
Este esquema facilita de una mirada si alguna herramienta está disponible (figura 
9). Es decir se diseña el molde de las herramientas que serán colocados para 








Figura 9  
 
Diseño estante de identificación de herramientas 
Figura 10 
 
Estante organizado con las herramientas 
En la figura 10, se muestra la forma real de su implementacion, las cuales deben 
estar ubicados estrategicamente y cerca o frente al lugar del trabajo, ya que de esa  
manera vamos a disminuir tiempos, recorridos innecesarios  e improductivos. 
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Limpieza e inspección (Seiso) 
En la tercera S, la limpieza es la principal verificación que se hace en las 
maquinarías y equipos, la importancia viene desde ahí. Se debe limpiar para 
inspeccionar, detectar y corregir. El objetivo de este es, sobre todo en la eliminación 
de las fuentes de suciedad, roturas, derrames y zonas de acumulación de 
materiales.  
Para esto lo primero que se debe hacer es determinar un cronograma de limpieza, 
definiendo las actividades y métodos 
Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y 
eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicación comporta: 
 Integrar la limpieza como parte del trabajo diario. 
 Asumir la limpieza como una tarea de inspección necesaria. 
 Centrarse tanto o más en la eliminación de los focos de suciedad que en sus 
consecuencias. 
 Conservar los elementos en condiciones óptimas, lo que supone reponer los 
elementos que faltan (tapas de máquinas, técnicas, documentos, etc.), adecuarlos para 
su uso más eficiente (empalmes rápidos, reubicaciones, etc.), y recuperar aquellos que 
no funcionan (relojes, utillajes, etc.) o que están reparados “provisionalmente”. Se trata 
de dejar las cosas como “el primer día”. 
La limpieza es el primer tipo de inspección que se hace de los equipos, de ahí su gran 
importancia.  
Debe insistirse en el hecho de que, si durante el proceso de limpieza se detecta algún 
desorden, deben identificarse las causas principales para establecer las acciones 
correctoras que se estimen oportunas (Hernández y Vizán, 2013, p. 40). 
Una vez que hemos prescindido de lo innecesario (1S) y hemos dispuesto lo 
necesario de la mejor forma posible (2S), es el momento de hacer una limpieza 








¿Cómo aplicar Seiso (Limpiar)? 
Figura 12 
 
Cronograma de limpieza 
Cronograma de limpieza (figura 12), se muestra en detalle el responsable de la 
limpieza del área, los días y las veces en el día. Así mismo se determinará las 
herramientas de limpieza a utilizar como Waipes, aceite, brocha, etcétera. Para dar 
conformidad a los trabajos de limpieza, el líder del grupo tiene la responsabilidad de 
verificar mediante un formato de conformidad de limpieza. 
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Tabla 5. Formato de conformidad de limpieza 
Formato de conformidad de limpieza 
Sección de inspección 
  
  
Fecha:   
Hora:   
Cumple   
si no Actividad 
    Objeto en su lugar asignado 
    Mesa de trabajo limpia 
    Piso limpio y sin presencia de desperdicios o suciedad 
    Máquina limpia 
    Basura clasificada 
    Presencia de anomalías en máquinas 
Fuente: Elaboración propia 
Estandarizar (Seiketsu) 
La cuarta S consiste en fortalecer las tres primeras eses aplicadas, porque 
consolidar lo logrado hace que tenga una duración perdurable. “Estandarizar 
supone seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera 
que la organización y el orden sean factores fundamentales. Un estándar es la mejor 
manera, más práctica y fácil de trabajar para todos”, puede ser a través de “un 
documento, papel, una fotografía o un dibujo. El principal enemigo del Seiketsu es 
una conducta errática, cuando se hace “hoy si mañana no”, lo más probable es que 
los días de incumplimiento se multipliquen”. A continuación las ventajas que 
conllevan a:   
 Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”. 
 Elaborar y cumplir estándares de limpieza y comprobar que estos se aplican 
correctamente. 
 Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los estándares. 
 Crear los hábitos de la organización, el orden y la limpieza. 
 Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar accidentes (Hernández y 
Vizán, 2013, p. 40). 
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En la cuarta S, llegado a este punto, hemos logrado un cambio radical en la 
clasificación, organización y limpieza. Esta S consolida las actividades de todas 
reglas establecidas, para esto es necesario que todos los colaboradores conozcan 
bien el cumplimiento de las primeras 3S, sobre todo ¿qué hacer?, ¿cuándo?, 
¿dónde? y ¿cómo hacerlo?. 
 
Para calcular la eficiencia de la metodología de las 3S en cada área de trabajo, es 
indispensable hacer evaluaciones continuas con la ayuda de la herramienta de lista 
de verificación que calcula el nivel de aplicación de la metodología. 
La mejora se realiza a través de lo que se mide, ya que lo se mide se puede 
controlar, Por lo tanto se debe cuantificar los resultados de las auditorías realizadas 




La quinta ese Shitsuke o en español disciplina, el objetivo de esta ese es mantener 
y convertir en hábito el empleo de las normas establecidas. “Su aplicación está 
ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer perdurable el 
proyecto de las 5S. Este objetivo la convierte en la fase más fácil y más difícil a la 
vez”.  
La más fácil porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y 
mantener el estado de las cosas. La más difícil porque su aplicación depende del grado 
de asunción del espíritu de las 5S a lo largo del proyecto de implantación. El líder de la 
implantación lean establecerá diversos sistemas o mecanismos que permitan el control 
visual, como, por ejemplo: flechas de dirección, rótulos de ubicación, luces y alarmas 
para detectar fallos, tapas transparentes en las máquinas para ver su interior, utillajes 
de colores según el producto o la máquina, etcétera (Hernández y Vizán, 2013, p. 41). 
La quinta S, es la etapa más importante de todas, porque pretende lograr la 
habituación de respetar y manejar adecuadamente los estándares, métodos y 
controles anticipadamente desarrollados, a pesar que el personal no labore en la 
institución. Es una evaluación sistemática de las áreas de trabajo, que tiene como 
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finalidad evaluar el índice de cumplimiento de las reglas establecidas empleando 
formatos con referencia a los auditores (de preferencia que no pertenezca al área 
auditada), esta última ese es muy importante, ya que sin ella no habría una 
estabilidad y por consecuencia las 3S anteriores se descompondrían rápidamente. 
Sin embargo la aplicación de esta metodología solo depende de la voluntad y 
compromiso de los colaboradores. La herramienta principal de esta fase es la 
auditoria 5S, el cual se realizará una evaluación periódica con el que se comprobará 
el cumplimiento de lo implantado.  
Figura 13  
 
Implementación de las 5S 
Como podemos observar en la figura 13, la dirección funcionarios y contratistas, el 
papel que cumplen cada uno de ellos es de suma importancia, ya que una vez 
obtenido el compromiso de la dirección, nuestro objetivo es conseguir el 
compromiso de todos los colaboradores sobre este proceso. 
Para crear hábitos y compromiso en los colaboradores con respecto a la 
metodología de las 5S, se debe establecer condiciones favorables que induzcan a 
ello. A través de boletines, carteles informáticos, fotografías de antes y después. 
Posteriormente reconocer el desempeño sobresaliente y los resultados e incentivar 
a la mejora continua del área de trabajo. 
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1.3.1.2. Variable Dependiente Productividad 
El aspecto de la productividad puede definirse de manera directa como el vínculo 
existente entre el tiempo que esto lleva conseguirlos y los resultados. 
Según Carro y Gonzales (2014): 
La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una 
comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes 
y servicios producidos. Por ende, la productividad es un índice que relaciona lo 
producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para generarlo 
(entradas o insumos) (p 45). 
Según una definición general, la productividad es la relación entre la producción 
obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerlos. 
“la productividad es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 
producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Así pues, la 
productividad se define como el uso eficiente de recursos – trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía información – en la producción de diversos bienes y servicios” 
(Prokopenko 1989, p.3). 
Según Gutiérrez (2014), hace mención que “la productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos” (p. 20). 
En el libro de Maynard Manual de Ingeniero Industrial (2005), el autor hace mención 
que la productividad es “la relación entre el número de bienes y servicios producidos 
(la producción) […] y demás recursos necesarios para obtenerlos (los insumos).  
[…], digamos la mano de obra o el capital” (p. 2.4). 
Según Cruelles (2012), indica que la productividad “es un ratio o índice que mide la 
relación existente entre la producción realizada y la cantidad de factores o insumos 
empleados en conseguirla” indicador que nos permite medir el grado de 
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aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar un producto. Se 
hace entonces necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la 
productividad de nuestra empresa, menor serán los costos de producción y por lo 
tanto aumentará nuestra competitividad dentro del mercado (p. 10). 
Fórmula 1. 
 
 Fuente: Productividad e incentivos 
Para Gutiérrez (2010), La productividad. 
Tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo 
que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los 
recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el 
cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados 
logrados pueden medirse en cantidades producidas, en piezas vendidas o en 
utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por número de 
trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. En otras palabras, la medición 
de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos empleados para 
producir o generar ciertos resultados (p. 21). 
Fórmula 2. 
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Eficiencia 
Para Gutiérrez (2014), la eficiencia es la “relación entre resultados alcanzados y los 
recursos utilizados”. Se mejora reduciendo tiempos improductivos falta de 
herramientas, recorridos innecesarios, falta de material, paradas no planificadas en 
equipos, etcétera (p. 20). 
Fórmula 3. 
 
Fuente: Calidad y Competitividad 
Según Cruelles (2012), “mide la relación entre insumos y producción, busca 
minimizar el coste de los recursos (“hacer bien las cosas”). En términos numéricos, 
es la razón entre la producción real obtenido y la producción estándar esperada” (p. 
10). Para Prokopenko (1989), “es el grado de eficiencia con que se utiliza los 
recursos para crear un producto útil” (p. 6).  
Eficiencia “es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados 
realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la 
producción de un producto en un periodo definido” (García, 2011, p. 17). 
 
Eficacia 
En esta investigación, Para Gutiérrez (2014), eficacia “es el grado en que se realizan 
las actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados” (p. 22). Según 
Prokopenko (1989), “eficacia es el resultado conseguido a diferencia del resultado 
probable” mencionado de otro modo, la eficacia es la realización de los resultados 
esperados (p. 6). 
 




Fuente: Calidad y Competitividad 
Según Cruelles (2012), “Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica 
con el logro de las metas (“hacer las cosas correctas”) “(p. 11). 
1.3.2 Marco Conceptual 
Técnica: Es el concepto o conjuntos de procedimientos prácticos para obtener 
varios resultados específicos. 
Proceso: Es un proceso, conjunto de operaciones o actividades planificadas 
enfocados a obtener resultados. 
Metodología: Herramientas, instrumento o procesos empleados para cumplir los 
logros de los objetivos en una investigación científica o un estudio que se desea 
realizar. 
Estándar: Es un conglomerado de normas que agrupa las particularidad usual a la 
mayoría es decir sirve como un ejemplo de referencia para realizar una función. 
Utillaje: Es un conjunto de instrumentos y herramientas que optimizan la realización 
de las funciones de las actividades o procesos en general. 
1.4 Formación del problema 
1.4.1 Problema General 
¿De qué manera la aplicación de las 5S incrementará la productividad del 
área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 
2017? 
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1.42 Problemas específicos: 
¿De qué manera la aplicación de las 5S incrementará la eficiencia del área 
de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de las 5S incrementará la eficacia del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017? 
 
1.5.   Justificación del estudio 
1.5.1 Económica 
El presente proyecto de investigación busca incrementar la productividad de la 
empresa Intucart aplicando las 5S que permitirá solucionar los problemas que 
afectan en el área de producción, reducción de tiempos muertos y disminución de 
los movimientos innecesarios, como también los desperdicios de la materia prima y 
productos terminados, los cuales se ven reflejados en el rendimiento económico de 
la empresa.    
1.5.2 Social 
El presente trabajo de investigación es de mucha importancia para el mundo y 
empresas competitivas como lo es en la actualidad. La aplicación de las 5S genera 
mucho beneficio para la empresa y los colaboradores, puesto que son ellos los que 
tienen que seguir con la metodología para transformar la manera de trabajar y 
orientar todos los esfuerzos hacia el logro de un mejor clima laboral y la satisfacción 
personal.  
1.5.3 Técnica 
Se demostrará que mediante los componentes de las 5S como Seiton, Seiri, Seiso, 
Seiketsu y Shitsuke, se genera beneficios en la empresa, y cabe resaltar que está 
metodología no solo es satisfactorio para las empresas manufactureras, sino 
también a las de comercio y servicio. 
 
- 52 - 
 
1.6. Hipótesis 
 1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación de las 5S incrementa la productividad del área de producción 
de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017. 
1.6.2. Hipótesis Específico 
La aplicación de las 5S incrementa la eficiencia del área de producción de 
tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017. 
La aplicación de las 5S incrementa la eficacia del área de producción de 
tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017. 
 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo General 
Demostrar de qué manera la aplicación de las 5S incrementa la productividad 
del área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, 
Lima, 2017. 
1.7.2 Objetivo Específico 
Determinar de qué manera la aplicación de las 5S incrementa la eficiencia 
del área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, 
Lima, 2017. 
 
Determinar de qué manera la aplicación de las 5S incrementa la eficacia del 
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2.1. Diseño de Investigación 
Tipo de investigación 
El presente trabajo de investigación es de tipo aplicada, porque se busca con la 
aplicación de la filosofía de las 5S dar una solución práctica a un problema 
específico, de esta manera ayudará a mejorar e incrementar la productividad de la 
empresa Intucart. Hernández, Fernández, y Baptista (2010, p. 27), señalan que “la 
investigación aplicada cumple el propósito de resolver problemas”. 
Diseño de investigación 
El diseño de la investigación es cuasiexperimental pues se va implementar la 
variable independiente 5S para observar su efecto sobre la variable dependiente 
productividad, asimismo se aplicará un pre y un post análisis para observar los 
cambios ocurridos en la productividad de la empresa. 
Esquema del diseño: 
 
Donde: 
G: Grupo muestra a quienes se aplicará el experimento. 
O1: Medición previa (productividad). 
X: Variable Independiente (Las 5S). 
O2: Medición posterior (productividad). 
 
Nivel de investigación 
El presente trabajo de investigación es de tipo explicativa, ya que se pretende 
descubrir las causas que generan un determinado fenómeno en este caso la baja 
productividad. Según Valderrama (2015, p. 45), “responder a las causas de los 
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eventos físicos o sociales. Su interés se centra en descubrir la razón por la que 
ocurre un fenómeno determinado, así como establecer en qué condiciones se da 
este, o porque dos o más variables están relacionadas”. 
 
2.2 Variables, Operacionalización 
2.2.1 Variable Independiente: Implementación de las 5S. 
Sacristán (2005), hace referencia que las 5S es: 
Un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades 
de orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por su 
sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, mejorando el 




“La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del área de trabajo todos los 
elementos innecesarios o inútiles para la tarea que se realiza” (Hernández y Vizán, 
2013, p. 38). 
Ordenar (Seiton) 
“Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que 
se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicación identificándolo para facilitar 
su búsqueda y el retorno a su posición inicial” (Hernández y Vizán, 2013, p. 39). 
Limpieza e inspección (Seiso) 
“Inspeccionar el entorno para identificar los defectos y eliminarlos, es decir 
anticiparse para prevenir defectos, es decir mantener limpio el lugar de trabajo, 
herramientas y equipos” (Hernández y Vizán, 2013, p. 40). 
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Estandarizar (Seiketsu) 
“La fase de Seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres 
primeras “S”, porque sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables” 
(Hernández y Vizán, 2013, p. 40). 
Disciplina (Shitsuke) 
Shitsuke “puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en hábito la 
utilización de los métodos estandarizados y aceptar la aplicación normalizada. Su 
aplicación está ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer 
perdurable el proyecto de las 5S” (Hernández y Vizán, 2013, p. 41). 
Indicador de las 5S 
 
           Fuente: Elaboración propia 
2.2.1 Variable Dependiente: Productividad 
2.2.1.1 Definición Conceptual 
Según Gutiérrez (2010), “La productividad tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es 




 Fuente: Calidad total y productividad 
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Dimensiones de la Variable Dependiente 
Eficiencia 
“Es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados realmente. 
El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la producción de un 
producto en un periodo definido” (García, 2011, p. 17). 
 
Fuente: Calidad y Competitividad 
Eficacia 
Según Cruelles (2012), “Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica 
con el logro de las metas (“hacer las cosas correctas”) “(p. 11). 
 
Fuente: Calidad y Competitividad
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Tabla 6. Matriz de operacionalización de variables, aplicación de las 5S para incrementar la productividad del área de 
producción tubos de cartón en la empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017 








Según Hernández y Vizán (2013), la 
herramienta 5S se corresponde con la 
aplicación sistemática de los principios de 
orden y limpieza en el puesto de trabajo 
que, de una manera menos formal y 
metodológica, ya existían dentro de los 
conceptos clásicos de organización de los 
medios de producción. El acrónimo 
corresponde a las iniciales e en japonés 
de las cinco palabras que definen las 
herramientas y cuya fonética empieza por 
“S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y 
Shitsuke, que significan, respectivamente: 
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e 
inspeccionar, estandarizar y crear hábito 
(p. 36). 
La variable 5S 
será medida a 











 x 100 % 
 
 












Según Gutiérrez (2014), “La productividad 
tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por 
lo que incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados considerando 




será medida a 








 x 100 % 
E=Eficiencia 













Fuente: Elaboración propia 
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2.3. Población y muestra 
2.3.1 Unidad de estudio 
Para el presente trabajo de investigación la unidad de estudio, es la empresa 
Intucart S.A.C enfocado al análisis de la producción de los tubos de cartón. 
2.3.2 Población 
Nuestro estudio constituye a la empresa Intucart S.A.C, para la presente 
investigación se tomó como población la fabricación de tubos de cartón de la medida 
1.28 m. durante un periodo de 30 días, Según Weiers (2010, p. 139), señala que se 
trata de “elementos o individuos con características comunes para obtener una 
muestra como resultado obtenido que en teoría, pueden ser observados o medidos, 
en ocasiones se denomina universo”. 
 
2.3.3 Muestra 
La muestra a analizar será igual a la población, es la cantidad de tubos de cartón 
producidos diariamente durante un periodo de 30 días de producción de la medida 
1.28 m. Para Weiers (2010, p. 140), es una parte seleccionada de los elementos 
dentro de la población, que son realmente medidos u observados. 
 
2.3.4 Muestreo 
Para el presente trabajo de investigación el uso de muestreo no será necesario, 
dado que la cantidad de la muestra es igual a de la población.  
 
2.3.5 Criterios de Selección  
Como criterio de selección se tomará en cuenta algunos datos para la inclusión y 
exclusión: 
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- Criterios de inclusión: La población comprende los días hábiles, y solo se 
contabilizará la jornada laboral ordinaria de 8 horas por día de producción de tubos 
de cartón de la empresa Intucart S.A.C. 
- Criterio de exclusión: La población no se contabilizará los días domingo y 
feriados, ya que en esos días no se ha producido nada a beneficio de la empresa 
Intucart S.A.C. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
Las técnicas a emplear en la investigación, aplicación de las 5S para incrementar la 
productividad del área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart 
S.A.C, Lima, 2017, serán a través de dos técnicas, observación es el proceso por el 
cual se permite conocer el objeto de estudio para su descripción y análisis. Y el 
registro de datos que se obtiene en las diferentes etapas y procesos que sirve para 
registrar y guardar los datos obtenidos con el cronómetro. Según Muñoz (2011), 
hace mención que los medios que se tiene de apoyo permiten la realización de la 
investigación siendo posible alcanzar los resultados a los que se desea alcanzar. 
También se incluye la especificación de material informativo, después que se llevó 
a cabo la acumulación de la información los cuales se obtienen por medio de la 
observación y documentación (pp. 222 - 223). 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
El instrumento de medición será una ficha de registro (Anexo 6, 7, 8 y 9), el cual 
permitirá registrar y guardar los datos obtenidos con el cronómetro de las 
actividades de fabricación de los tubos de cartón, de igual manera recoger 
información con respecto a las variables independiente 5S, mediante una auditoria 
el cual la calificación está determinado por un rango de 0 a 4, y finalmente los 25 
ítems será multiplicado por 4 la máxima puntuación y como resultado 100, que 
llegaría hacer el cumplimiento de las 5S,  para que después sean personificados en 
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gráficos descriptivos y tablas, de esa manera realizar la contratación de las hipótesis 
planteadas.  
2.4.3 Validez y confiabilidad 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona que los instrumentos 
pueden medir a la variable y logrando medir lo que se espera en la investigación. 
(p. 200). 
Para el presente trabajo de investigación, la validez del instrumento del contenido 
será por 3 juicios de expertos, profesores de la carrera de ingeniería industrial con 
grado de Doctor o Magísteres, quienes rectificarán y aprobaran los instrumentos de 
medición de la matriz de Operacionalización de variables. 
Tabla 7. Relación de Juicio de Expertos 
Nº APELLIDO Y NOMBRE PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD 
1 Malpartida Gutiérrez, Jorge Nelson si si si 
2 Suca Apaza, Fernando si si si 
3 Silva Siu, Daniel si si si 
Fuente: Elaboración propia 
2.4.3 Confiabilidad 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona que los “instrumentos 
produce resultados consistentes y coherentes” (p. 200). De tal manera que nuestros 
instrumentos son obtenidos por fuentes primarias adquiridas de la empresa Intucart 
S.A.C la confiabilidad está dada en la medida que los datos son reales. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Para el presente proyecto de investigación se pretende utilizar dos análisis, el primer 
método es la implementación de las 5S se obtendrá la mejora en la empresa, con 
el apoyo de herramientas como diagramas, cuadros y tablas que serán 
mencionados según el avance. El segundo es la contratación de las hipótesis 
utilizando la herramienta estadística del SPSS, se empleará la prueba de 
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normalidad (Es para conocer si los datos tienen comportamientos paramétrico o no 
paramétrico), tomando la significancia de la prueba para corroborar si pertenece a 
una distribución no normal o normal, 
SI: 
Sig ≥0.05, Adopta distribución normal 
Sig <0.05, Adopta distribución no normal 
Donde Sig: Resultado valor o nivel de contraste de la prueba Kolmogorov Smimov  
Se usa los estadígrafos de acuerdo a la cantidad de muestras recolectadas, 
(Kolmogorov- Smirnov si es mayor de 30 muestras. Y Shapiro wilk si es menor de 
30 muestras). De acuerdos a los resultados se realizará las pruebas de T-Student 
o Wilcoxon. 
Tabla 8. T-Student o Wilcoxon 
Variable Independiente Variable Dependiente Prueba 
Paramétrico Paramétrico Student 
Paramétrico Paramétrico Wilcoxon 
No Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon 
Fuente: Elaboración propia 
Se contrasta las hipótesis generales y específicas con la herramienta estadístico 
SPSS, se determina mediante el comparativo de medias y el nivel de significancia 
permitiendo aceptar o rechazar la hipótesis nula. 
Regla de decisión  
Pv ≤0.05, se rechaza la hipótesis nula 
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Pv>0.05, se acepta la hipótesis nula 
Donde Pv es el nivel de significancia (Sig.) 
2.6 Aspectos Éticos 
Como futura profesional de la carrera de ingeniería industrial, en el presente 
proyecto de investigación de tesis: “aplicación de las 5S para incrementar la 
productividad del área de producción de tubos de cartón en el empresa INTUCART 
S.A.C, Lima, 2017”, se constate los principios éticos en todo el presente proyecto, 
es por ello que se respeta a los autores que ayudaron o contribuyeron de una 
manera indirecta a realizar el presente trabajo, por lo cual cada autor consultado ha 
sido adecuadamente citado según la norma ISO 690. 
 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Descripción de la situación Actual de la empresa Intucart S.A.C 
INTUCART S.A.C es una compañía de capital peruano dedicada al sector papelero, 
con especialidad en fabricación de tubos de cartón, funciona de manera 
semiautomatizada sus productos tienen una amplia aceptación en el mercado 
nacional. 
 
Misión.- Ser líderes en la fabricación y comercialización de tubos de cartón y ser 
conocidos a nivel internacional por su calidad de nuestros productos. Servicios, 
personas y organización. 
Visión.- Desarrollar exitosamente nuestra estrategia de negocios sobre la base de 
nuestra misión; sorprender a nuestros competidores con un crecimiento agresivo e 
innovador con el fin de ser una empresa de reconocimiento internacional. 
INTUCART S.A.C, está organizado por funciones, como toda empresa de 
fabricación de productos cumple la función de producir con la calidad que los 
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clientes requieren, en el tiempo solicitado y al menos costo posible. Está organizada 
de la siguiente manera: 
 
Administrativa: El dueño de la empresa 
La oficina administrativa está ubicado en la misma planta de procesos en Av. 
Trapiche, Mz. C lote. 28 San Cristóbal de Carabayllo. Desde aquí coordina y dirige 
las operaciones de la empresa en comunicación con los clientes, proveedores y 
trabajadores. 
El departamento administrativo se encarga de recibir los pedidos y despachar los 
productos a los consumidores finales. Está constituida por las siguientes personas: 
El administrador debe analizar y desarrollar planes de mejoras para el control del 
inventario de la planta, y tener mayor comunicación con todos los trabajadores. 
A continuación detallaremos los diferentes productos de tubos de cartón que brinda 
la empresa Intucart S.A.C. 
Para la presente tesis se analizó los productos más pedidos por los clientes durante 
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Tabla 9. Relación de productos que fabrica la empresa Intucart S.A.C. 
Nº PRODUCTO (Largo) FOTO 
































Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 10. Cantidad de productos requeridos periodo abril 2017 
PRODUCTO CANTIDAD 
Tubos de 1.28 m 14.940 
Tubos de 55 cm 8.550 
Tubos de 10.5 cm 4.600 
Tubos de 7.5 cm 3.380 
Tubos de 5.5 cm 1.580 
Tubos de 3 cm 800 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 14  
 
Evaluación de los productos requeridos 
En la siguiente figura 14, nos muestra al producto con mayor demanda en la 
empresa Intucart, siendo los tubos de medida 1.28 m, con los resultados observados 
podemos decir que este producto es el que representa mayor ingreso a la empresa, 
y no dejando de lado los otros productos significativos a la hora de realizar los 







Tubos de 1.28 m
Tubos de 55 cm
Tubos de 10.5 cm
Tubos de 7.5 cm
Tubos de 5.5 cm
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Consecuentemente se toma como enfoque el primer producto de 1.28 m el cual 
representa una similitud en la serie de actividades al momento de realizar su 
proceso. Para un mejor entendimiento de como se realiza la fabricación de los tubos 































Se deposita y se 
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2.7.1.1 Diagnóstico de la empresa actual 
 
Para la presente tesis se define el problema central, los objetivos, las causas que 
originan la situación de la problematica de la empresa intucart S.A.C. Ya 
mencionado las causas que orignan la baja productividad dentro de la empresa 
Intucart, volveremos a mostrar el cuadro de las causas más importantes a tratar.  
Tabla 11. Las principales causas 









% Total de 
Acumulado 
1 Deficiencia en la limpieza del área 35 35 9.72% 9.72% 
2 Deficiencia en la orden del área 35 70 9.72% 19.44% 
3 Herramienta de trabajo incompleto 33 103 9.17% 28.61% 
4 Mala ubicación de las herramientas de trabajo 32 135 8.89% 37.50% 
5 Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 28 163 7.78% 45.28% 
6 Inadecuada ubicación de productos terminados 25 188 6.94% 52.22% 
7 Inadecuada ubicación de las materias primas 23 211 6.39% 58.61% 
8 Desperdicio de materias primas  22 233 6.11% 64.72% 
9 
Deficiencia en las señalización del área de 
trabajo 
20 253 5.56% 70.28% 
10 Espacio de trabajo reducido 19 272 5.28% 75.56% 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación vamos a detallar las causas: Dentro de estas actividades se 
evidencia la deficiencia en el orden y deficiencia en la limpieza, que ocasiona que 
las herramientas de trabajo esten en una mala ubicación, y no esten a la vista de 
los trabajadores para su respectivo uso; la inadecuada ubicación de las materias 
primas, que para agilizar las operaciones se requiere que las bobinas de papel se 
ubique más cerca a la máquina principal (Troqueladora), de esa manera se 
disminuye el tiempo improductivo del transporte, son estos uno de los problemas 
principales que tiene la empresa, ocasionando la baja productividad en el àrea de 
producción; así mismo deficiencia en la señalización de las áreas de trabajo y 
almacén como: el acomodo de los rolllos de papel pesados, avisos de zona de 
descarga, como tambièn avisos de zonas de peligros, entre otros; tambièn existe 
una inadecuada ubicación de productos terminados donde se hace presente los 
tiempo y recorridos improductivos y los desperdicios de la materia prima 
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ocacionados por la grasa, el pegamento y el polvo que se encuentran esparcidos 
en el área de producción, condiciones deficientes del depósito. 
 
Por otro lado el bajo nivel de compromiso de los trabajadores por el hecho de 
incumplir con las funciones y actividades que se les programa en el dia, y es porque 
no se le da capacitaciones constantes para las funciones que les fue otorgado. Asì 
mismo en la ejecuciòn de los productos que originan gran cantidad de desperdicios 
y sobrecostos, ademas la deficiencia en la supervisiòn, es llevada como 
consecuencia en la entrega de los pedidos, resulta la molestia de los clientes que 
reclaman y deciden retirarse de nuestra cartera de clientes, y fomenta una baja 
productividad en la empresa.  
Con la ayuda de estos diagramas de operaciones y analítico, podremos analizar 
todo el proceso incluyendo los costos ocultos que se encuentran ahí.  
Tabla 12. Diagrama de actividades de la fabricación de los tubos de cartón 
Operario/material/equipo 
Diagrama Nº:    1                     Hoja Nº:   1 RESUMEN 
Objeto: 
           FABRICACION TUBOS DE CARTON  
  
Actividad Actual Propuesto Económico 
Operación 13     
Transporte 8     
Actividad: 
          FABRICACION TUBOS DE CARTON DE 1.28 m. 
Espera 5     
Inspección 5     




    
Lugar:    Producción   Tiempo 
  
5701.56 
    
Operario:                 
Costo      
M Obra      
Compuesto por:    Grupo UCV               Fecha: 12/05/17 
Material       
Aprobado por:   Lizbeth Olivas Taquire           Fecha: 18/05/10 







  Observación 
Ir al almacén a traer las bobinas de 
papel  22.50 
478.59 
X      
Usualmente se va 2 o 3 
veces  
Traslado de las bobinas a producción 
21.50 
571.56 
 X     De 2 a 3 veces 
Búsqueda del molde extraviado 
 
61.89 
  X   
Actividad en demora de 
manera excesiva 
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Selección el molde de tubo a fabricar 
 
325.81 
X       
Traslado a la máquina 
9.50 
86.14 
 X    
Esta actividad se puede 
eliminar 
Búsqueda de herramientas extraviadas 
 
430.91 
  X   
Esta actividad se puede 
eliminar 
Seleccionar las herramientas para 
iniciar la máquina  
108.76 
X     
Actividad en demora de 
manera excesiva 
Traslado de las herramientas a la mesa 
de trabajo o máquina 12.00 
73.11 
 X    
Actividad en demora de 
manera excesiva 
Traslado de la materia prima a la 
máquina  9 
120.56 
 X    
Actividad en demora de 
manera excesiva 
Se coloca las bobinas en los brazos de 
la máquina  4 
41.10 
X      
Espera en lo que se prepara y calibra 
las abrazaderas de la máquina  
132.63 
   X   
Se prepara el pegamento 
 
131.69 
X     
Actividad en demora de 
manera excesiva 
Se coloca el pegamento en la tina de la 
máquina 8 
48.08 
X      
Se toman las tiras de cartón y se pasan 
por los templadores y después por la 
tina del pegamento 1.75 
152.10 
X     
 
Se toman las tiras de cartón y se 
entrelazan en el molde ya templados  1.25 
124.97 
   X   
Se busca la cera 
 
92.03 
  X   
Esta actividad se puede 
eliminar 
Traslado de la cera a la máquina 
8.50 
41.78 
 X    
Actividad en demora de 
manera excesiva 
Se coloca la cera en una de las tiras de 
cartón para que no se atasque el tubo 2.50 
70.34 
X      
Se arranca la máquina comienza a salir 
el tubo  
18.57 
   X   
el tubo y es guiado poco a poco hacia 
el corte 3 
15.00 
   X   
El tubo sale girando como si fuera 
tornillo llega al pistón 5.75 
21.49 
   X   
se activa la máquina de corte 
 
0.25 
X      
El tubo es cortado por la máquina que 
tiene un disco de acero  
0.08 
X      
Espera hasta cortar los tubos 
 
1908.0 
  X    
Recolección de los tubos 
 
99.90 
X      
Búsqueda de la rafia industrial 
2.8 
71.20 
  X    
Traslado a la máquina 
2.5 
51.37 
 X     
Atado de los tubos 
 
71.71 
X      
Transporte del paquete hacia la 
balanza 11.75 
90.29 
 X    
Esta actividad se puede 
eliminar 
Pesado del paquete de tubos 
 
49.49 
X      
Transporte del paquete hacia los 
productos terminados 13.25 
142.71 
 X    
Esta actividad se puede 
eliminar 
Se deposita y se acomoda 
 
69.44 
    X Producto final 
Fuente: Elaboración propia 
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Así mismo se evidencia que la empresa no cuenta con estantes que permiten una 
organización adecuada de las herramientas puesto que esta todo tirado y retarda el 
proceso para realizar los productos. (figura 17). Así mismo éstas herramientas se 
encuentran en lugares no adecuados como en las mesas de trabajo ( figura 16).  
Por otro lado los productos terminados estan almacenados en el área de procesos 
que se encuentran en la misma área de producción (figura 18 ,19 y 20). 
Por consiguientes, las personas que se ecuentran laborando en la empresa les 
dificulta trabajar en el área de poducción ya que por el desorden de área, cuenta 
con un espacio reducido donde puedan movilizarse comodamente. 
 
                           Figura 16                                             Figura 17 
     
      Mesa de trabajo                               Estante de herramientas 
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                        Figura 18                                            Figura 19 
  
        Almacén de productos                  Almacén de productos terminados 
                           Figura 20                                            Figura 21 
  
            Segunda mesa de trabajo                                               Área de producción 
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Figura 22  
   
Almacén de desperdicios 
Dentro de estas actividades se evidencia que para agilizar las operaciones, se 
requiere de herramientas de trabajo completas y adecuadas, orden y limpieza, 
ademas de un ambiente que sea propicio para la seguridad, bienestar del trabajador 
y el cliente. 
 
2.7.1.2. Análisis de la captura de datos de la situación actual 
Medición Pre-test 
Se describe las actividades del proceso de fabricación de los tubos de cartón que 
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Tabla 13. Pre-test, para Eficiencia, Eficacia y Productividad 











Empresa: Intucart S.A.C   Área: Producción 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
Eficiencia 
Relación entre las 









Relación entre las 











Relación entre los 
resultados obtenidos y los 


















Eficiencia Eficacia Productividad 
08/05/2017 4462 5718 720 1200 77.05% 60.00% 46.82% 
09/05/2017 
4966 5669 700 1000 78.41% 70.00% 61.31% 
10/05/2017 
4391 5644 720 980 77.45% 73.47% 57.17% 
11/05/2017 
4481 5755 750 1000 77.77% 75.00% 58.40% 
12/05/2017 
4495 5726 720 980 77.44% 73.47% 57.68% 
15/05/2017 
4445 5677 770 1100 77.53% 70.00% 54.80% 
16/05/2017 
4858 6129 760 1000 77.35% 76.00% 60.23% 
17/05/2017 
4458 5693 770 1200 77.67% 64.17% 50.25% 
18/05/2017 
4502 5723 750 1100 77.64% 68.18% 53.63% 
19/05/2017 
4455 5683 770 1000 77.70% 77.00% 60.36% 
22/05/2017 
4449 5693 780 980 81.07% 79.59% 62.19% 
23/05/2017 
4453 5688 760 1100 72.30% 69.09% 54.10% 
24/05/2017 
4473 5644 750 980 78.33% 76.53% 60.66% 
25/05/2017 
4471 5709 750 1100 76.15% 68.18% 53.41% 
26/05/2017 
4473 5702 720 980 75.85% 73.47% 57.64% 
29/05/2017 
4495 5726 760 1000 76.68% 76.00% 59.66% 
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30/05/2017 
4454 5682 720 980 77.05% 73.47% 57.59% 
31/05/2017 
4472 5711 720 950 77.72% 75.79% 59.35% 
01/06/2017 
4460 5669 770 1100 72.16% 70.00% 55.07% 
02/06/2017 
4452 5692 780 1200 76.33% 65.00% 50.84% 
05/06/2017 
4391 5644 760 1000 80.49% 76.00% 59.14% 
06/06/2017 
4465 5699 750 1200 74.44% 62.50% 48.97% 
07/06/2017 
4412 5648 750 1000 79.15% 75.00% 58.59% 
08/06/2017 
4391 5644 770 1100 75.54% 70.00% 54.47% 
09/06/2017 
4464 5688 720 950 76.33% 75.79% 59.48% 
12/06/2017 
4460 5669 770 1200 78.92% 64.17% 50.48% 
13/06/2017 
4457 5688 750 1100 79.36% 68.18% 53.43% 
14/06/2017 
4391 5644 770 1100 73.73% 70.00% 54.47% 
15/06/2017 
4442 5686 770 1000 77.97% 77.00% 60.15% 
16/06/2017 
4483 5705 760 1200 80.49% 63.33% 49.77% 
TOTAL  
4484 5702 750 1059 78.65% 71.21% 56.00% 
Fuente: Elaboración propia 
Su gráfica se representa de la siguiente manera: 
Figura 23 
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De la figura 23, son los resultados que se realizó en  la empresa Intucart, donde 
se detalla el comportamiento de los 30 días de producción de los tubos de cartón 
de la medida 1.28 m (ver anexo 20). 
 
2.7.2. Propuesta de mejora 
Para la siguiente propuesta de mejora se elaborará los siguientes pasos: 
 Planificación 
Lo primero que se debe hacer es una reunión con el Gerente General y todos los 
colaboradores, para expresar sobre la metodología de las 5S a implementar, y 
posteriormente se elabora el manual (ver anexo Nº17) en el cual se explica 
conceptos acerca de esta filosofía, dando a entender que la aplicación nos 
permitirá mejorar la eficiencia y establecer estanderes para tener los lugares de 
trabajo, espacios limpios y ordenados. 
 Aplicación 
De acuerdo a los resultados, con la aprovación, coordinación del Gerente General 
y los colaboradores para la implementación de la metodología. Se realizará una 
capacitación a todos los colaboradores acerca de la filosofía de las 5S a cargo del 
investigador, se realizará una comisión que estará formado por los mismos 
colaboradores, quiénes se encargarán de hacer el seguimiento de la metodología. 
 Clasificación 
En el área de producción se realizará un inventario de todos los elementos 
existentes en el área de producción, como herramientas, equipos, bobinas de 
papel, cuchillas, étcetera, y  posteriormente se hará una verificación de los equipos 
que no se encuentran en uso, en el cual se colocara las tarjetas rojas para su 
eliminación de todo lo que no sirve en el lugar de trabajo y para tomar una decisión 
sobre el elemento. 
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 Organizar  
Se procedera a reubicar las herramientas, equipos y elementos necesarios según 
su frecuencia de uso para cada lugar de trabajo, también se modificó los estandes 
y se colocarará anaqueles para los productos terminados. 
 Limpieza 
Se limpiará los lugares de trabajo, previamente coordinado con los colaboradores 
identificando las causas de suciedad, se realizará un programa de limpieza para el 
mantenimiento de los lugares de trabajo y eliminación de posibles nuevos 
elementos innecesarios. 
 Estandarización 
Se realizará una nueva reunión para hablar sobre aspectos relacionados con el 
proceso y para presentar las mejoras realizadas, se realizará formatos de 
programa de limpieza. 
 Disciplina 
Se realizara una reunión para tratar sobre las mejoras en los hábitos, fomentando 
la autodisciplina relacionadas al lugar de trabajo y el trabajo en equipo. 
Posteriormente se convocará a una nueva reunión para tratar sobre nuevos 
problemas encontrados y dar una solución a ello. 
 Seguimiento 
Se realizará una auditoría para la evaluación del cumplimiento de la metodología 
de las 5S. 
2.7.2.1. Cronograma de la Aplicación  
Necesitaremos el apoyo y compromiso de los colaboradores para cumplir con 
nuestro objetivo de incrementar la productividad y de la misma manera el clima 
laboral del personal involucrado de la empresa Intucart, a continuación el 
cronograma de las actividades: 
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Tabla 14. Cronograma de Aplicación de las 5S  
 
Fuente:Elaboración propia 
A C TIV ID A D ES





















































1 IN IC IO
2
Reunión con el Gerente General y 
Colaboradores
3
Ánalisis de la situacón actual de la 
empresa
4 Presentación de la propuesta
5 Aprobacón de la propuesta
6 PLA N IF IC A C IÓN
7
Elaboración del  material para la 
capacitación
8 Recolección y ánalisis de evidencias
9 Elaboración del plan
10 Revisón y aprobación
11 A PLIC A C IÓN  D E LA S 5S
12
Capacitación a los colaboradores 
sobre las 5S
13
Entrenamiento a los colaboradores 
sobre las 5S
14 Estructuración del comité de las 5S
15 Elaboración de evaluación visual
16 C LA SIF IC A C IÓN
17
Realizar el inventario de herramientas y 
máquinas
18 Aplicación de las tarjetas rojas
19 Separar lo necesario de lo no necesario
20
Buscar y dest inar lugares a los 
elementos no necesarios
21 OR D EN
22 Organizar los espacios
23
Ubicar las herramientas y materias 
primas deacuerdo a su uso
24
Delimitar áreas, et iquetar, letreros, 
ètcetera
25
M arcar el f lujo para el t ransito de las 
personas
26 LIM PIA R
27 Limpieza en cada lugar de trabajo
28 Ident if icación de fuentes de suciedad
29 Asignación de limpieza por áreas
30
Establecer roles de limpieza y 
frecuencia
31 Supervisar la act ividad
32 ESTA N D A R IZA C IÓN
33 Preservar el orden y la limpieza
34
Realizar los formatos de programas y 
procesos
35
Informar avances y retroalimentación 
con el personal
36 DISCIPLINA
37 Reunión sobre las mejoras
38
Fomentar act ividades sobre el 
compañerismo y trabajo en equipo
39
Reunión sobre nuevos problemas 
encontrados
40 solucion a los problemas encontrados
41 SEGU IM IEN TO
42 Auditoria
A GOSTO SEPTIEM
A Ñ O 2 0 17
A B R IL M A Y O JU N IO JU LIO
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2.7.3. Aplicación de la propuesta 
Una vez desarrollado el análisis de la situación actual  de la empresa, se da inicio 
a la etapa más importante del proyecto, que es la aplicación del plan de las 5S para 
incrementar la productividad del área de producción de tubos de cartón en la 
empresa Intucart S.A.C, para esto se desarrollará 
 Sensibilización a la Alta Gerencia 
Está comprobado que el 80% del éxito de la implantación necesita el apoyo y 
compromiso del Gerente General. Sensibilización a la Alta Gerencia se inició con 
una reunión de 60 minutos, brindada a todos los colaboradores de la empresa 
Intucart S.A.C., en la presenta charla se tocó temas sobre la aplicación de las 5S 
y las etapas que conlleva, también se dió a conocer los alcances y beneficios de 
una correcta implementación. Esta fase es considerado como factor decisivo para 
la aplicación de las 5S, es la aprobación o rechazo, en la charla los colaboradores 
dieron sus aportes para mejorar la propuesta que terminó con buenos resultados, 
los colaboradores terminaron entusiasmados con la aplicación de la metodología. 
La capacitación se realizó en las instalaciones de la empresa Intucart .S.A.C. Para 
la sustentación se adjunta la carta de presentación (ver anexo 3), y el acta de 
conformidad de la presente reunión (ver anexo 4). 
 Metodología de las 5S 
En esta segundo fase se realizó la charla de capacitación de grupos sobre la 
metodología de las 5S y su aplicacióm, donde se mencionó definiciones, alcances 
y beneficios tras su aplicación en el área de producción, que por ende se evidencirá 
el incremento de la productividad y el cambio del clima labora para todos los 
colaboradore. 
 Selección del comité 
En esta tercera fase se procedió a realizar la elección del comité del grupo de las 
5S, a continuación se pasa a detallar: 
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- Lider principal del grupo de las 5S, la Sr. Luis Lavado, Gerente General de la 
empresa Intucart. 
- Lider de área del grupo de las 5S, el Sr. Marcelo Amaya, encargado del área de 
producción.  
- Facilitador de las 5S, Lizbeth Olivas, asistente de producción. 
La selección de procedió de forma voluntaria. 
 Funciones del comité  
A continuación las funciones principales del grupo de las 5S: 
- Sensibilización en los colaboradores, dando ejemplos sobre el orden, limpieza y 
clasificación en el lugar de trabajo. 
- Realizar auditorías para dar a conocer el cumplimiento de las 3 primeras S. 
- Motivar y orientar a los colaboradores sobre las actividades que deben cumplir, 
dándoles ha entender que no es una cargar en su trabajo cotidiano, al contrario 
ayuda a ser más eficientes. 
Como se pudo evidenciar en la situación actual y en las imágenes mostradas del 
área de produccción de la empresa Intucart, se puede demostrar que el área de 
producción se encuentra en pésima condiciones de orden y limpieza.  
 Evaluación inicial de las 5S  
Antes de poceder a la aplicación de la metodología, se mostrará la auditoría oficial 
que se hizo, para mayor detalle (ver anexo 5), a continuación los resultados de la 
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Figura 24  
  
Evaluación de la auditoría inicial de las 5S 
 
Tabla 15. Análisis de la primera auditoría 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura, se puede observar la situación actual en la que se encuentra la 
empresa Intucart, donde los resultados son insatisfactorios porque se encuentra 
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 Aplicación de SEIRI (Clasificar) 
En esta etapa el comité de las 5S capacitó y asignó a los responsables de la primera 
fase, que es clasificar como necesarios e innecesarios dichos elementos serán 
separados según la frecuencia de uso como herramientas que se encontraban en 
las mesas de trabajo, cerca de las máquinas, almacén, las materias primas que se 
encontraban por todo el área, de la misma manera los productos terminados que 
llevanban tiempo almacenados y algunos sucios por el área de producción . 
Y de aquellos elementos que se tienen algún tipo de duda se colocó la tarjeta roja, 
para que posteriormente sean reubicados, reciclados, separados o eliminados con 





Fotografía de las tarjetas rojas 1 




Fotografía de las tarjetas rojas 2 
Las tarjetas rojas son muy importes ya que nos permite separar elementos que no 
agrega ningún valor, al contrario dificulta las labores de los colaboradores en el área 
de producción de la empresa Intucart. 
 Análisis de datos de las tarjetas rojas  
Vamos analizar como resultado, las cantidades de tarjetas rojas que se utilizó 
para la implementación de SEIRI, lo cual se detallará en la tabla 16. 
 
Tabla 16. Análisis de las tarjetas rojas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
ITEM TARJETAS ROJAS PORCENTAJE CANTIDAD 
1 Agrupar en espacio separado 11.46% 90
2 Eliminar 57.32% 450
3 Reubicar 22.93% 180
4 Reparar 1.91% 15
5 Reciclar 6.37% 50
100.00% 785TOTAL




Evaluación de las tarjetas rojas 
En la tabla 16, nos muestra la utilidad de las tarjetas rojas para un correcta 
clasificación, y en la figura 27 se puede evidenciar que los elementos para la 
eliminación es superior a los demás grupos de clasificación. 
 
 Aplicación de SEITON (Organizar) 
En esta seguda fase después de haber realizado la clasificación correspondiente, 
se pasó a realizar la organización de todos los elementos necesarios, eliminando 
los que no sirve para el lugar de trabajo, ya que de esta manera los elementos que 
se requieran puedan estar en el lugar correcto para la utilización y de la misma 
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Figura 28 
    Antes                                                    Después 
  
Bobinas de papel por todo el área de                 Bobinas de papel en un solo lugar ordenados 
 producción 
En la figura 28, se evidencia el antes y después de la organización de las materias 
primas, ya que como se mencionó anteriormente las bobinas estaban esparcidas 
por el área de producción, con su organización en un solo lugar se evitará el 
desperdicio ya que se ensucia con grasa de las máquinas, el pegamento, polvo ó 
ya sea de la misma manera que era llevado (el operador hacía rodar las bobinas 
de papel hasta llegar a la máquina troqueladora), la primera capa llegaba sucio y 
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Figura 29 
Antes                                                    Después 
 
 
Herramientas de trabajo y moldes ordenados 
En la figura 29, se evidencia la clasificación, organización de las herramientas y 
moldes en un lugar accesible y visible, para su fácil acceso de esta manera se 











Fotografía de la aplicación de la segunda S 
En la figura 30, los productos terminados son acomodados en anaqueles, de esta 
manera se evita que los tubos lleguen en un mal estado a los clientes, ganando 
espacio y mejorando el tránsito de los colaboradores.  
 
 Aplicación de SEISO (Limpieza) 
En la siguiente fase, para implementar las tercera S en el área de producción en la 
empresa Intucart, se programó y se asigno responsables para la limpieza que se 
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debe realizar a diario, por un tiempo de 15 minutos y posteriormente de capacitó 
indicando la forma de utilizar los materiales de limpieza y su frecuencia de uso 
según cada lugar de trabajo o lugar asignado. A continuación el programa de 
limpieza: 
Tabla 17. Programa de limpieza del área de producción 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 31   
 
Aplicación de la tercera S, limpieza del área 
En la figura 31, se observa el antes y después, entonces podemos decir que con 











Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
1 Marcelo X X X X
2 Tania X X X
3 Luigui X X X X X X
4 Yordan X X X X X X
5 Lizbeth X X X X
6 Anthony X X X X X X
Día de la semanaÁREA DE PRODUCCCIÓN
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eficiente en las labores cotidianas, fomenta y también mejora el ambiente laboral y 
por ende la salud de los colaboradores. 
 Evaluación de la tercera S 
Después de haber terminado la fase de clasificación, organización, y limpieza, el 
grupo encargado hizo una evalucación en el área de producción de tubos de cartón, 
para analizar los resultados de las 3 primera aplicaciones. Para más detalle sobre 
la auditoría ver anexo 10, 11 y 12.  A continuación detallaremos el porcentaje de 
mejora en el área. 
Tabla 18. Análisis de la segunda auditoría  
 
Fuente: Elaboración propia                          
Figura 32  
  
Evaluación de las primeras 3S 
5S SUMATORIA PORCENTAJE
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 Aplicación de SEITEKSU (Estandarización) 
En esta siguiente fase, en la fecha programada se realizó una reunión para asignar 
responsables, los que deberán mantener las primera 3S implementadas y se dió 
una capacitación acerca de como emprender acciones de estandares precisos y 
sencillos para un control visual dentro del área de producción de tubos de cartón, 
para que de esta manera se pueda conservar y mejorar los resultados alcanzados. 
Recalcamos en el control visual se hizo etiquetados de todos los elementos en el 
área de producción, las herramientas, materia prima, moldes se encuentran 
debidamente rotulados y en lugares seguros. Se señalizó el área de trabajo para 
prevenir futuros accidentes. Cabe resaltar que la limpieza profunda se debe realizar 
por lo menos 2 veces al año.  




Delimitación de los elementos, las máquinas, equipos y anaqueles  
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Aplicación y colocación de las señales de seguridad 




Aplicación de la cuarta S 
 
 Aplicación de SHITSUKE (Disciplina) 
En esta última estapa, se trata de cumplir las normas y reglamentos establecidos, 
para mantener las 4S implantadas y evaluar el estado de la aplicación alcanzado, 
para la solución de futuros problemas encontrados (para más detalle sobre la 
evalucaión final de las 5S (ver anexo 13), haciendo entender a los colaboradores lo 
importante que es su particitación en la aplicación de la metodología, también se 
realizó publicidad del programa por medio de charlar, folletos y carteles, de esta 
manera fomentando la autodisciplina, incentivando a los colaboradores de la 
implementación.  
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Tabla 19. Check List de Clasificación  
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 20. Check List de Orden 
 
Fuente: Elaboración propia 
CLASIFICAR 0 1 2 3 4
¿Se encuentran clasificados todos las 
herramientas/ materiales?
¿Se encuentran clasificados las máquinas 
y/o equipos?
¿Todo lo que pertenece al área de 
producción se encuentran  c lasificado?
¿Todo lo que es necesario para el trabajador 
se encuentran clasificado en el lugar de su 
trabajo?
¿Existe un procedimiento para clasificar los 
artículos o elementos de trabajo?
CLASIFICACIÓN 0 1 2 3 4
Materiales y herramientas ordenados 0% 25% 50% 75% 100%
Máquinas y equipos ordenados 0% 25% 50% 75% 100%
Área de producción ordenado 0% 25% 50% 75% 100%
Estación de trabajo ordenado 0% 25% 50% 75% 100%
Estándares para descartar artículos 
clasificados ordenados
0% 25% 50% 75% 100%
CHECK LIST DE CLASIFICACIÓN
OBSERVACIONES
CRITERIO PARA LA EVALUACIÓN DE LA CLASIFICACIÓN
ORGANIZAR 0 1 2 3 4
¿Los materiales y herramientas se 
encuentran ordenados?
¿Las máquinas y equipos se encuentran 
ordenados?
¿Todo lo que pertenece al área de 
producción ha sido ordenado?
¿El lugar de trabajo se encuentra ordenado?
¿Existe un procedimiento para ordenar los 
elementos de trabajo, de modo que facilite 
su localización y retorno?
ORGANIZAR 0 1 2 3 4
Materiales y herramientas ordenados 0% 25% 50% 75% 100%
Máquinas y equipos ordenados 0% 25% 50% 75% 100%
Área de producción ordenado 0% 25% 50% 75% 100%
Estación de trabajo ordenado 0% 25% 50% 75% 100%
Estándares para descartar artículos 
clasificados ordenados
0% 25% 50% 75% 100%
CHECK LIST DE ORGANIZAR
CRITERIO PARA LA EVALUACIÓN DE LA ORGANIZAR
OBSERVACIONES
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Tabla 21. Check List de Limpieza 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 22. Check List de Estandarización 
 
Fuente: Elaboración propia 
LIMPIAR 0 1 2 3 4
¿Los materiales y herramientas se 
encuentran limpios?
¿Se mantienen las maquinas / equipos 
limpios?
¿Se realiza la debida limpieza y la debida 
inspección de mantenimiento?
¿Se cumple con el turno y rotación para la 
limpieza del área?
¿Existe un procedimiento para la limpieza de 
los elementos en la estación de trabajo?
LIMPIAR 0 1 2 3 4
Materiales y herramientas limpios 0% 25% 50% 75% 100%
Máquinas y equipos limpios 0% 25% 50% 75% 100%
Área de producción limpio 0% 25% 50% 75% 100%
Estación de trabajo Limpio 0% 25% 50% 75% 100%
Estándares para limpiar los artículos 0% 25% 50% 75% 100%
CHECK LIST DE LIMPIAR
OBSERVACIONES
CRITERIO PARA LA EVALUACIÓN DE LA LIMPIAR
ESTANDARIZAR 0 1 2 3 4
¿Se identifica con la capacitación para 
mantener la clasificación, organización y 
limpieza?
¿Se puede Ver físicamente Secuencia de 
registros de Auditorías realizadas?
Premiación a los encargados de esta área 
con premios o reconocimientos como 
empleado del mes.
¿Existen reuniones realizadas o alguna 
prueba?
¿Se verifica el nivel de involucramiento de los 
colaboradores y de la alta gerencia?
ESTANDARIZAR 0 1 2 3 4
Evidencia de sostenibilidad de las 3 primeras 
"s"
0% 25% 50% 75% 100%
Evidencia de auditorías de las 5 "s" 0% 25% 50% 75% 100%
Evidencia de algún incentivo por 
cumplimiento de las 5 "s"
0% 25% 50% 75% 100%
Evidencia de las reuniones de seguimiento 
de las 5"s"
0% 25% 50% 75% 100%
Evidencias de compromiso de alta gerencia 0% 25% 50% 75% 100%
CRITERIO PARA LA EVALUACIÓN DE LA ESTANDARIZAR
OBSERVACIONES
CHECK LIST DE ESTANDARIZAR
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Tabla 23. Check List de Disciplina 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para un mayor detaller de la evalución de los check list ver anexo 10, 11 y 12. 
 
 Evaluación de la Quinta S 
A continuación detallaremos el porcentaje de la última evaluación, auditoría de las 
5S mejora del área de producción de la empresa Intucart. 
Tabla 24. Evaluación de la quinta S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
DISCIPLINA 0 1 2 3 4
¿Todos los instructivos y normas son 
estrictamente observados?
¿Hay una atmósfera laboral agradable que 
contribuya al trabajo en equipo?
¿Hacen esfuerzo conjunto por mantener o 
superar el fortalecimiento de las 5S?
¿Se sigue con el cronograma de auditorías 
planeadas?
¿Se toman en cuenta las oportunidades de 
mejora que pueden surgir para el área?
DISCIPLINA 0 1 2 3 4
Regulaciones y normas 0% 25% 50% 75% 100%
Interacción entre compañeros 0% 25% 50% 75% 100%
Involucramiento entre compañeros 0% 25% 50% 75% 100%
Avance de auditorías disciplinarias 0% 25% 50% 75% 100%
Oportunidad de mejora de disciplinas 0% 25% 50% 75% 100%
CRITERIO PARA LA EVALUACIÓN DE LA DISCIPLINA
CHECK LIST DE DISCIPLINA
OBSERVACIONES
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Figura 36  
  
Evaluación de las 5S 
Como se puede observar en la tabla 24 y la figura 36, el incremento de mejora es 
superior a la primera, la segunda auditoría con un porcentaje de 93%, con un 7% 
de oportunidad de mejora.  
       
2.7.3.1 Análisis de la captura de datos de la situación mejorada 
Medición post-test 
Se describe las actividades del proceso de fabricación de los tubos de cartón que 
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Tabla 25. Post-test, para Eficiencia, Eficacia y Productividad 











Empresa: Intucart S.A.C   Área: Producción 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
Eficiencia 
Relación entre las 









Relación entre las 











Relación entre los 
resultados obtenidos y los 


















Eficiencia Eficacia Productividad 
28/08/2017 
2912 3140 950 1100 92.74% 86.36% 80.10% 
29/08/2017 
2907 3216 950 1100 90.37% 86.36% 78.05% 
31/08/2017 
3042 3353 900 1000 90.73% 90.00% 81.65% 
01/09/2017 
2911 3220 920 1050 90.40% 87.62% 79.21% 
04/09/2017 
2907 3166 1000 1100 91.80% 90.91% 83.45% 
05/09/2017 
2884 3162 850 950 91.21% 89.47% 81.61% 
06/09/2017 
2992 3221 1120 1250 92.90% 89.60% 83.24% 
07/09/2017 
2894 3192 1150 1250 90.65% 92.00% 83.40% 
08/09/2017 
2943 3227 1000 1150 91.20% 86.96% 79.30% 
11/09/2017 
2901 3219 1120 1250 90.12% 89.60% 80.75% 
12/09/2017 
2908 3137 1050 1200 92.69% 87.50% 81.11% 
13/09/2017 
2905 3187 950 1030 91.13% 92.23% 84.05% 
14/09/2017 
2900 3209 1150 1300 90.35% 88.46% 79.93% 
15/09/2017 
2978 3292 950 1100 90.44% 86.36% 78.11% 
18/09/2017 
2913 3183 850 980 91.51% 86.73% 79.37% 
19/09/2017 
2912 3140 950 1050 92.73% 90.48% 83.90% 
20/09/2017 
2904 3197 1100 1200 90.84% 91.67% 83.27% 
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21/09/2017 
2954 3256 950 1050 90.73% 90.48% 82.09% 
22/09/2017 
2917 3167 850 950 92.10% 89.47% 82.41% 
25/09/2017 
2938 3226 1100 1200 91.07% 91.67% 83.48% 
26/09/2017 
2881 3200 950 1050 90.03% 90.48% 81.46% 
27/09/2017 
3061 3289 1150 1300 93.07% 88.46% 82.33% 
28/09/2017 
2884 3111 950 1050 92.68% 90.48% 83.86% 
29/09/2017 
2871 3180 1000 1250 90.28% 80.00% 72.23% 
02/10/2017 
2924 3132 950 1100 93.36% 86.36% 80.63% 
03/10/2017 
2957 3267 1100 1250 90.50% 88.00% 79.64% 
04/10/2017 
2869 3170 1050 1200 90.49% 87.50% 79.18% 
05/10/2017 
2922 3118 1100 1250 93.71% 88.00% 82.47% 
06/10/2017 
2902 3220 1000 1100 90.12% 90.91% 81.93% 
09/10/2017 
2832 3049 950 1100 92.88% 86.36% 80.22% 
TOTAL  2921 
3195 1002 1130 91.43% 88.68% 81.08% 
 Fuente: Elaboración propia 
Su gráfica se representa de la siguiente manera: 
Figura 37  
  






Total Porcentual de Indicadores (%) 
Después de la Propuesta
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2.7.4. RESULTADOS 
2.7.4.1. Captura de los datos después de la Aplicación de la propuesta 
En esta fase se va presentar los resultados de las auditorías realizadas del área de 
producción en la empresa Intucart para más detalle sobre la auditoría (ver anexo 
13). 
Figura 38  
  
Resultado del análisis de la evolución de las auditorías 
De la figura 38, podemos demostrar que la evolución de las auditorías realizadas 
en la empresa Intucart fue, teniendo como resultado en la última auditoría realizada, 
en clasificación el porcentaje es 95% con una diferencia de un 10%, oportunidad 
de mejora para llegar al 100%. De la misma manera para orden es 90%, 10% de 
oportunidad de mejora, limpieza con un 95%, 5% de oportunidad de mejora, 
estandarización con un 95%, 5% de oportunidad de mejora y por último disciplina 
con un 90% de mejora y con una diferencia de 10% oportunidad de mejora y para 
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Figura 39  
 
Resultado del antes y después de la aplicación de las 5S 
En la figura 39, se observan los resultados obtenidos del antes y después de la 
aplicación de las 5S, a continuación se detallará los resultados obtenidos: 
Eficiencia antes de la mejora 78.65% 
Eficiencia después de la mejora 91.43% 
Incremento de la eficiencia es 12.78% 
 
Eficacia antes de la mejora 71.21% 
Eficacia después de la mejora 88.68% 
Incremento de la eficacia es 17.47% 
 
Productividad antes de la mejora 56.00% 
Productividad después de la mejora 81.08% 
Incremento de la Productividad es 25.08% 
 
Desperdicio antes de la mejora 34.44% 










Total Porcentual de Indicadores (%) 
Antes y Después de la Propuesta
Eficiencia antes Eficiencia después Eficacia antes Eficacia después
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Reducción del Desperdicio es 26.86% 
 
2.7.5. Análisis Económico Financiero 
En la siguiente fase vamos a detallar la inversión realizada para la aplicación de las 
5S, también se detallará el análisis de recuperación de lo invertido. 
Tabla 26. Recursos de mano de obra 







Clasificación 15 7.5 S/. 112.50 
Ordenar 19 7.5 S/. 142.50 
Limpiar 17 7.5 S/. 127.50 
Estandarizar 15 7.5 S/. 112.50 
Disciplina 7 7.5 S/. 52.50 
TOTAL 73 7.5 S/. 547.50 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 27. Recursos para la aplicación de las 5S 







Señales de seguridad 28 S/. 0.80 S/. 22.40 
Pintura 3 S/. 25.00 S/. 75.00 
Tinner 1 S/. 18.00 S/. 18.00 
Lijas 2 S/. 1.00 S/. 2.00 
Anaqueles 2 S/. 145.00 S/. 290.00 
Artículos de limpieza 9 S/. 85.50 S/. 155.50 
Hoja bond 1000 S/. 20.00 S/. 20.00 
Tinta para la impresora 2 S/. 40.00 S/. 80.00 
Cinta de embalaje 3 S/. 2.00 S/. 6.00 
Costo total (S/.) S/. 668.90 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 28. Servicios para la aplicación de las 5S 
Tabla de  Servicios Utilizados 
Servicios 
Tipo Costo 
Transporte S/. 158.00 
Luz S/. 135.00 
Internet S/. 150.00 
COSTO TOTAL (S/.) S/. 443.00 
Fuente: Elaboración propia 
 





Costo de Recursos Utilizados S/. 547.50 
Costo de Materiales S/. 668.90 
Costo de Servicios S/. 443.00 
Costo total (S/.) S/. 1,659.40 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en las tablas 26,27 28 y la inversión total en la tabla 29, 
para la aplicación de las 5S en el área de producción en la empresa Intucart. 
 
 
ANÁLISIS DEL COSTO / BENEFICIO 
A continuación se detallará el calculo para el análisis costo beneficio de la 
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Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación vamos a detallar la tabla 30, el cual nos muestra la cantidad 
producida del antes con 750 de tubos estos valorizados en monedas sería igual a 
S/.637.50, ahora haciendo una comparación con el después con 1002 tubos 
valorizados en S/. 851.7. Entonces podemos decir que con la aplicación de las 5S 
se generó un incremento de 252 tubos que se ve reflejado en soles igual a S/.214.2 
por lo tanto resumimos diciendo que la aplicación fue beneficioso para la empresa 
Intucart. Ya que la recuperación de lo invertido S/. 1659.4 en la aplicación de las 5S, 











Cantidad producida antes 750 
Cantidad producida después 
1002 
Cantidad de diferencia 252 
Venta del producto 0.85 
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3.1. Análisis Descriptivo 
Como primer paso para el análisis de datos, a continuación se procede a realizar el 
análisis descriptivo de la variable dependiente, con la herramienta del EXCEL y 
SPSS. 
Resumen del procesamiento de datos: Productividad 
Se observa el número de datos procesados y el porcentaje de la evaluación de los 
mismos, ya que los resultados son satisfactorios del indicador productividad, a 
continuación tabla del indicador: 
Tabla 31. Resumen de procesamiento de datos: Productividad 
Resumen de 
procesamiento de datos 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Pre-Test Productividad 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0% 
Post-Test Productividad 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descriptivos del procesamiento de datos: Productividad 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los datos 
obtenidos con el Excel, para un mayor detalle de la descripción se utilizará el gráfico 
lineal para reflejar el comportamiento del indicador de forma gráfica.  
Figura 40  
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De la figura 40, Siendo el celeste el antes y siendo el naranja el después, 
demostramos que los índices de productividad en el tiempo han subido un 
incremento de 25%, lógicamente después de sufrir modificación con la aplicación 
de las 5S. Lo que implica una mejora del 44%. 
 
Resumen del procesamiento de datos: Cantidad producida 
Se observa el número de datos procesados y el porcentaje de la evaluación de los 
mismos, ya que los resultados son satisfactorios del indicador cantidad producida, 
a continuación tabla del indicador: 
 
Tabla 32. Resumen de procesamiento de datos: cantidad producida 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descriptivos del procesamiento de datos: Cantidad producida 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los datos 
obtenidos con el Excel, para un mayor detalle de la descripción se utilizará el gráfico 






N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Pret-Test Cantidad 
Producida
30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Post-Test Cantidad 
Producida










Análisis descriptivo del antes y después: cantidad producida 
Como podemos observar en la figura 41, Siendo celeste el antes y siendo el naranja 
el después, demostramos que los índices de cantidad producida en el tiempo han 
subido un incremento de 252, lógicamente después de sufrir modificación con la 
aplicación de las 5S. Lo que implica una mejora del 33%. 
 
Resumen del procesamiento de datos: cantidad planificada 
Se observa el número de datos procesados y el porcentaje de la evaluación de los 
mismos, ya que los resultados son satisfactorios del indicador unidades producidas, 
a continuación tabla del indicador: 
Tabla 33. Resumen de procesamiento de datos: cantidad planificada 
 









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
ANTES Y DESPUÉS
UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES PRODUCIDAS
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Pret-Test Cantidad 
Planificada
30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Post-Test Cantidad 
Planificada



















- 108 - 
 
 
Descriptivos del procesamiento de datos: cantidad Planificada 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los datos 
obtenidos con el Excel, para un mayor detalle de la descripción se utilizará el gráfico 
lineal para reflejar el comportamiento del indicador de forma gráfica.  
Figura 42  
 
             Análisis descriptivo del antes y después: cantidad planificada 
 
En la figura 42, podemos observar el comportamiento de los índices del antes y 
después, la manera como fue evolucionando las cantidad planificada. Por tal sentido 
demostramos que los índices de cantidad planificada en el tiempo han subido un 
incremento de 71, lógicamente después de sufrir modificación con la aplicación de 
las 5S. Lo que implica una mejora del 66%. 
 
Resumen del procesamiento de datos: Eficacia 
Se observa el número de datos procesados y el porcentaje de la evaluación de los 
mismos, ya que los resultados son satisfactorios del indicador eficacia, a 










1 2 3 4 5 6 7 8 9 101112131415161718192021222324252627282930
ANTES Y DESPUÉS
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Tabla 34. Resumen de procesamiento de datos: Eficacia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descriptivos del procesamiento de datos: Eficacia 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los datos 
obtenidos con el Excel, para un mayor detalle de la descripción se utilizará el gráfico 
lineal para reflejar el comportamiento del indicador de forma gráfica.  
Figura 43  
  
Análisis descriptivo del antes y después 
De la figura 43, Siendo el celeste el antes y siendo el naranja el después, 
demostramos que los índices de eficacia en el tiempo han subido un incremento de 
18%, lógicamente después de sufrir modificación con la aplicación de las 5S. Lo que 
implica una mejora del 25%. 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Pret-Test Eficacia 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
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Resumen del procesamiento de datos: Eficiencia 
Se observa el número de datos procesados y el porcentaje de la evaluación de los 
mismos, ya que los resultados son satisfactorios del indicador eficiencia, a 
continuación tabla del indicador: 
 
Tabla 35. Resumen de procesamiento de datos: Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descriptivos del procesamiento de datos: Eficiencia 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los datos 
obtenidos con el Excel, para un mayor detalle de la descripción se utilizará el gráfico 
lineal para reflejar el comportamiento del indicador de forma gráfica.  
Figura 44  
  
Análisis descriptivo del antes y después 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Pret-Test Eficiencia 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
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De la figura 44, podemos observar el comportamiento de los índices del antes y 
después, la manera como fue evolucionando la eficiencia. Por tal sentido 
demostramos que los índices de la eficiencia en el tiempo han tenido un incremento 
de 12%, lógicamente después de sufrir modificación con la aplicación de las 5S. Lo 
que implica una mejora del 15%. 
 
3.2. Análisis Inferencial 
El análisis inferencial permite al presente trabajo de investigación la descripción de 
las variables más allá de las distribuciones, donde se constata la hipótesis general 
y las específicas, con propósito de validar la hipótesis del investigador o rechazar la 
hipótesis nula. 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
El análisis de la hipótesis general del presente estudio es la siguiente: 
 
Hipótesis alternativa (Ha): La aplicación de las 5S incrementa la productividad del 
área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Con la intensión de realizar la contrastación de hipótesis general, primero se 
determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico, 
ya que nuestra muestra y población es igual a 30 datos, por lo que se determina 
que la prueba de normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
Si pvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
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Tabla 36. Prueba de Normalidad: Productividad con Shapiro Wilk 





Pre-Test Productividad .940 30 .092 
Post-Test Productividad .870 30 .002 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en la tabla 36, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de productividad muestra una significancia mayor a 0.05 y menor a 0.05, 
por lo cual, según la regla de decisión descrita, los datos de la serie tiene un 
comportamiento paramétrico y no paramétrico, por lo que se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon, en la prueba de hipótesis general. 
 
 Contrastación de la Hipótesis General:   
 
Hipótesis Nula (Ho): La aplicación de las 5S no incrementa la productividad del 
área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Hipótesis Alterna (Ha): La aplicación de las 5S incrementa la productividad del 
área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Donde: 
 µPa: Productividad antes de aplicar las 5S. 
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Tabla 37. Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos 





Productividad 30 .5600 .04156 .47 .62 
Post-Test 
Productividad 30 .8108 .02446 .72 .84 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se observa en la tabla 37, queda demostrado que la media de la productividad 
Pre-test (0.5600), es menor que la media de la productividad Pos-test (0.8108), por 
lo que no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal sentido se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de las 5S no incrementa la productividad del área de producción de 
tubos de cartón en la empresa Intucart SAC., y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por lo que nos dice que la aplicación de las 5S incrementa 
la productividad del área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart 
SAC. 
 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto se procede a la 
comprobación de la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba de Wilcoxon 
para ambos indicadores de productividad, teniendo en cuenta que: 
 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
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a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 38, se puede demostrar que la significancia de la prueba Wilcoxon, 
aplicado a la productividad pre-test y pos-test, muestra un valor de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación de las 5S incrementa la productividad del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
 
3.2.2.  Análisis de la primera hipótesis especifica  
El análisis de la hipótesis específico del presente trabajo es la siguiente: 
 
Hipótesis alternativa (Ha): La aplicación del as 5S incrementa la eficiencia del área 
de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Con la intensión de realizar la contrastación de la primera hipótesis específica, 
primero se determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, ya que nuestra muestra y población es igual a 30 datos, por lo que se 
determina que la prueba de normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
Si pvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
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Tabla 39. Prueba de Normalidad: Eficiencia con Shapiro Wilk 





.352 30 .000 
Post-Test Eficiencia .885 30 .004 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en la tabla 39, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de Eficiencia muestra una significancia menor a 0.05, por lo cual, según 
la regla de decisión descrita, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétricos, por lo que se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon, en 
la prueba de la primera hipótesis específica. 
 
 Contrastación de la primera hipótesis específica: 
 
Hipótesis Nula (Ho): La aplicación de las 5S no incrementa la eficiencia del área 
de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Hipótesis Alterna (Ha): La aplicación de las 5S incrementa la eficiencia del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Donde: 
 µPa: Eficiencia antes de aplicar las 5S. 
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Tabla 40. Comparación de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos 





30 .7865 .01727 .78 .88 
Post-Test Eficiencia 
30 .9143 .01147 .90 .94 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se observa en la tabla 40, queda demostrado que la media de la eficiencia 
Pre-test (0.7865), es menor que la media de la productividad Pos-test (0.9143), por 
lo que no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal sentido se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de las 5S no incrementa la eficiencia del área de producción de tubos 
de cartón en la empresa Intucart SAC., y acepta la hipótesis de investigación o 
alterna, por lo que nos dice que la aplicación de las 5S incrementa la eficiencia del 
área de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto se procede a la 
comprobación de la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba de Wilcoxon 
para ambos indicadores de eficiencia, teniendo en cuenta que: 
 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 











a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
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De la tabla 41, se puede demostrar que la significancia de la prueba Wilcoxon, 
aplicado a la eficiencia pre-test y pos-test, muestra un valor de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación de las 5S incrementa la eficiencia del área de producción 
de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Análisis de la segunda hipótesis especifica  
El análisis de la segunda hipótesis específica del presente trabajo es la siguiente: 
Hipótesis alternativa (Ha): La aplicación del as 5S incrementa la eficacia del área 
de producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
Con la intensión de realizar la contrastación de la segunda hipótesis específica, 
primero se determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, ya que nuestra muestra y población es igual a 30 datos, por lo que se 
determina que la prueba de normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
Si pvalor ≤ 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 42. Prueba de Normalidad: Eficacia con Shapiro Wilk 
Prueba de normalidad 





.937 30 .077 
Post-Test Eficacia .890 30 .005 
Fuente: Elaboración propia 
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Como se puede observar en la tabla 42, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de Eficacia muestra una significancia mayor a 0.05 y menor a 0.05, por lo 
cual, según la regla de decisión descrita, los datos de la serie tiene un 
comportamiento paramétrico y no paramétricos, por lo que se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon, en la prueba de la segunda hipótesis específica. 
 
 Contrastación de la segunda hipótesis específica: 
 
Hipótesis Nula (Ho): La aplicación de las 5S no incrementa la eficacia del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Hipótesis Alterna (Ha): La aplicación de las 5S incrementa la eficacia del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Donde: 
 µPa: Eficacia antes de aplicar las 5S. 
 µPd: Eficacia después de aplicar las 5S. 
 
Tabla 43. Comparación de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos 





30 .7121 .05140 .60 .80 
Post-Test Eficacia 
30 .8868 .02511 .80 .92 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se observa en la tabla 43, queda demostrado que la media de la eficacia Pre-
test (0.7121), es menor que la media de la productividad Pos-test (0.8868), por lo 
que no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal sentido se rechaza la hipótesis nula de que la 
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aplicación de las 5S no incrementa la eficacia del área de producción de tubos de 
cartón en la empresa Intucart SAC., y acepta la hipótesis de investigación o alterna, 
por lo que nos dice que la aplicación de las 5S incrementa la eficacia del área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto se procede a la 
comprobación de la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba de Wilcoxon 
para ambos indicadores de eficacia, teniendo en cuenta que: 
 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
Tabla 44. Estadísticos de prueba Wilcoxon para eficacia  
Estadísticos 
de prueba 







a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 44, se puede demostrar que la significancia de la prueba Wilcoxon, 
aplicado a la eficacia pre-test y pos-test, muestra un valor de 0.000, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de las 5S incrementa la eficacia del área de producción de tubos de 
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Como se puede examinar en el Gráfico Nº 16 el antes y después del indicador, se 
demuestra que la productividad en el área de producción de cartón, ha mejorado en 
un 44%, todo esto, como consecuencia de la aplicación de las 5S. Este resultado 
es semejante con los trabajos previos de la tesis de Arana (2014), quién es su 
trabajo de investigación determinó que gracias a la implementación de mejora 
continua en el área de producción de la línea de carteras, aplicando las 
herramientas de AMFE y las 5S, obtuvieron un incremento en la productividad del 
1.01% en la empresa Class Complement SRL (p. 215). Así como también hace 
mención en el trabajo previo de tesis, los autores Gómez y Pérez (2015), quienes 
en su trabajo de investigación determinó que gracias a la aplicación del método de 
las 5”S”, obtuvieron como resultado una mejora del 35.4% en la empresa Southern 
Perú sede Ilo (p. 101). 
Como se puede apreciar en el Gráfico Nº 19, el pre-test y el post-test del indicador 
la eficacia del área de tubos de cartón en la empresa Intucart también tuvo una 
mejora del 25%, todo esto, gracias a la aplicación de las 5S. Este resultado es 
respaldado por la teoría del autor Gutiérrez (2014, p. 22), quien hace mención que 
el propósito de la eficacia es la realización de los resultados planificados, lo que se 
traduce en menos demora en los procesos y por ende en la entrega del producto 
final al cliente, de esta manera aumentando la productividad. 
Para finalizar, como se puede observar en el gráfico Nº 20, queda demostrado en 
el gráfico, el pre-test y el post-test del indicador eficiencia en el área de producción 
de tubos de cartón en la empresa Intucart que tuvo una mejora del 15%, todo esto, 
gracias a la aplicación de las 5S. Este resultado es respaldado por la teoría del autor 
García (2011, p. 17), quién hace mención que logra utilizar los recursos 
apropiadamente y los tiempos en la fabricación de un producto en un lapso definido, 
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Para determinar las herramientas de la metodología de las 5S, se tuvo que consultar 
a diferentes fuentes como libros, blogs y tesis todas relacionadas con el tema de 
investigación a desarrollar, de tal modo que se llegó a la determinación, de que la 
aplicación de las 5S es el primer paso que se debe dar en toda organización para 
implantar mejoras continuas, también por lo que cubrían de una manera más amplia 
los problemas detectados, concentrándose especialmente en aquellas actividades 
que no generan ningún para los colaboradores y la organización, y por ende 
incrementando la productividad, eficiencia y eficacia dentro del área de producción 
de tubos de cartón en la empresa Intucart SAC. 
Obteniendo como resultado, en la primera vez, en el área de producción de tubos 
de cartón en la empresa Intucart, se determinó y se analizó los resultados iniciales 
en cuanto a la productividad con un porcentaje del 0.56, y al aplicar las herramientas 
de las 5S, se obtuvo un incremento en un 25%, lo que en la actualidad con el post-
test nos da como productividad actual del 0.81%.  
Continuando, también se obtuvo los resultados de la primera vez en el área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart, se determinó y se analizó los 
resultados iniciales en cuanto a la eficiencia con un porcentaje del 0.79, y al aplicar 
las herramientas de las 5S, se obtuvo un incremento en un 12%, lo que en la 
actualidad con el post-test nos da como eficiencia actual del 0.91%. 
Por último, también se obtuvo los resultados de la primera vez en el área de 
producción de tubos de cartón en la empresa Intucart, se determinó y se analizó los 
resultados iniciales en cuanto a la eficacia con un porcentaje del 0.71, y al aplicar 
las herramientas de las 5S, se obtuvo un incremento en un 18%, lo que en la 
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Como ya se había mencionado, la aplicación de las 5S es importante y fundamental, 
ya que principalmente sirve como base indispensable en una organización para 
implementar una mejora continua, como se demostró que al aplicar las 5S, se 
produce un incremento significativo en la productividad. Primeramente, se 
recomienda a la alta gerencia y al encargado del área de producción de tubos de 
cartón lo siguiente:  
Para hacer exitosa la aplicación de las 5S, dar la iniciativa en cuanto a SEIRI, 
SEITON Y SEISO, para que de esta manera se fomente, promueva y convierta en 
hábito en los colaboradores, y también motivarles mediante incentivos quizá 
económicamente o ya sea de otra manera para que ellos sientan el valor que 
representan en la organización.    
Se sugiere la aplicación de las 5S en las áreas de logística y en la oficina, esto se 
sugiere por lo que también se encuentra deficiente con respecto al organización y 
falta de limpieza, ya que se demostró el incremente que se obtuvo al aplicarse en el 
área de producción.  
Se recomienda también la aplicación de otras metodologías de calidad como el TPM 
(Mantenimiento Productivo Total), estudios de tiempo para estandarizar los 
procesos de fabricación de tubos de cartón, para que de esta manera se pueda 
minimizar los productos defectuosos, todo esto, con el fin de poder incrementar aún 
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Anexo 1. Encuesta para medir las causas de una baja productividad en la 
empresa Intucar 
De acuerdo al rango de la tabla, indique según criterio la puntuación de causas 
sobre la baja productividad. 
Muy de acuerdo <9-10> 
De acuerdo <6-8> 
De acuerdo <3-5> 
Muy en desacuerdo <0-2> 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Nº CAUSAS T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 TOTAL 
1 Bajo nivel de compromiso de los trabajadores 3 6 3 2 5 4 3 2 28 
2 Espacio de trabajo reducido 1 3 2 1 3 2 3 4 19 
3 Herramienta de trabajo incompleto 5 7 4 5 3 4 2 3 33 
4 
Deficiencia en los métodos y procedimientos en el 
proceso de producción 
1 0 
1 2 0 1 1 1 
7 
5 Deficiencia en las capacitaciones  2 1 2 3 1 1 2 3 15 
6 Deficiencia en las señalización del área de trabajo 3 1 2 3 4 2 1 4 20 
7 Paradas no planificadas (Mantenimiento) 0 1 1 2 1 0 1 0 6 
8 Deficiencia en el control del inventario 2 0 1 3 1 1 1 1 10 
9 Falta de motivación  0 1 0 0 0 1 0 0 2 
10 Incumplimiento de las funciones 1 0 0 1 0 1 0 1 4 
11 Deficiencia en la orden del área 5 4 4 6 5 4 4 3 35 
12 Inadecuado mantenimiento en las maquinas 1 0 0 0 1 0 0 0 2 
13 Condiciones deficientes del depósito 0 1 0 1 0 0 0 1 3 
14 Mala ubicación de las herramientas de trabajo 5 4 3 4 4 5 3 4 32 
15 Deficiencia con estandarización de trabajo 1 0 0 0 1 0 1 0 3 
16 Método de trabajo inapropiado 0 1 1 1 0 1 1 1 6 
17 Desperdicio de materias primas  3 2 2 3 4 3 2 3 22 
18 Inadecuada ubicación de las materias primas 2 3 4 3 3 2 3 3 23 
19 Deficiencia en la supervisión  3 3 2 1 1 2 3 3 18 
20 
Limitaciones de conocimiento y competencia del 
personal 
1 1 
1 1 1 0 1 1 
7 
21 Deficiencia en la limpieza del área 5 4 5 4 4 5 4 4 35 
22 Poca iluminación   0 1 1 0 1 0 1 1 5 





Anexo 2. Matriz de consistencia 
PROBLEMA  OBJETIVOS HIPÓTESIS 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
¿De qué manera la 
implementación de las 5S 
incrementa la productividad del 
área de producción de tubos de 
cartón en la empresa Intucart 
S.A.C, Lima, 2017? 
  
Demostrar de qué manera 
la implementación de las 
5S incrementa la 
productividad del área de 
producción de tubos de 
cartón en la empresa 
Intucart S.A.C, Lima, 
2017. 
La implementación de las 5S 
incrementa la productividad del 
área de producción de tubos de 
cartón en la empresa Intucart 
S.A.C, Lima, 2017. 
PROBLEMAS ESPECÍFICOS 
¿De qué manera la aplicación 
de las 5S incrementa la 
eficiencia del área de 
producción de tubos de cartón 
en la empresa Intucart S.A.C, 
Lima, 2017? 
¿De qué manera la aplicación 
de las 5S incrementa la 
eficacia del área de producción 
de tubos de cartón en la 





Determinar de qué 
manera la aplicación de 
las 5S incrementa la 
eficiencia del área de 
producción de tubos de 
cartón en la empresa 
Intucart S.A.C, Lima, 
2017. 
Determinar de qué 
manera la aplicación de 
las 5S incrementa la 
eficacia del área de 
producción de tubos de 
cartón en la empresa 
Intucart S.A.C, Lima, 
2017. 
HIPOTESIS ESPECÍFICAS 
La aplicación de las 5S 
incrementa la eficiencia del 
área de producción de tubos de 
cartón en la empresa Intucart 
S.A.C, Lima, 2017. 
La aplicación de las 5S 
incrementa la eficacia del área 
de producción de tubos de 
cartón en la empresa Intucart 























Anexo 6. Instrumento de medición índice de mejora de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración propia
0 1 2 3 4
1
¿Se encuentran clasificados todos las 
herramientas/ materiales?
2
¿Se encuentran clasificados las 
máquinas y/o equipos?
3
¿Todo lo que pertenece al área de 
producción se encuentran  c lasificado?
4
¿Todo lo que es necesario para el 
trabajador se encuentra c lasificado en el 
lugar de su trabajo?
5
¿Existe un procedimiento para clasificar 
los artículos o elementos de trabajo?
6
¿Los materiales y herramientas se 
encuentran ordenados?
7
¿Las máquinas y equipos se encuentran 
ordenados?
8
¿Todo lo que pertenece al área de 
producción ha sido ordenado?
9
¿El lugar de trabajo se encuentra 
ordenado?
10
¿Existe un procedimiento para ordenar los 
elementos de trabajo, de modo que 
facilite su localización y retorno?
11
¿Los materiales y herramientas se 
encuentran limpios?
12
¿Se mantienen las maquinas / equipos 
limpios?
13
¿Se realiza la debida limpieza y la debida 
inspección de mantenimiento?
14
¿Se cumple con el turno y rotación para la 
limpieza del área?
15
¿Existe un procedimiento para la limpieza 
de los elementos en la estación de 
trabajo?
16
¿Se identifica con la capacitación para 
mantener la c lasificación, organización y 
limpieza?
17
¿Se puede Ver físicamente Secuencia 
de registros de Auditorías realizadas?
18
Premiación a los encargados de esta 
área con premios o reconocimientos 
como empleado del mes.
19
¿Existen reuniones realizadas o alguna 
prueba?
20
¿Se verifica el nivel de involucramiento de 
los colaboradores y de la alta gerencia?
21
¿Todos los instructivos y normas son 
estrictamente observados?
22
¿Hay una atmósfera laboral agradable 
que contribuya al trabajo en equipo?
23
¿Hacen esfuerzo conjunto por mantener 
o superar el fortalecimiento de las 5S?
24
¿Se sigue con el cronograma de 
auditorías planeadas?
25
¿Se toman en cuenta las oportunidades 

















AUDITOR: Tania Lavado Quispe
ÁREA: Producción













Materiales y herramientas 
ordenados
Máquinas y equipos 
ordenados
Área de producción 
ordenado
Estación de trabajo 
ordenado
Estándares para descartar 
artículos clasificados 
ordenados
 AUDITORIA DE LAS 5 S
5 S Nº
Evidencia de auditorías de 
las 5 "s"
Evidencia de algún incentivo 
por cumplimiento de las 5 "s"
Evidencia de las reuniones 
de seguimiento de las 5"s"
Evidencias de compromiso 










Materiales y herramientas 
limpios
Máquinas y equipos limpios
Área de producción limpio 
Estación de trabajo Limpio


















CALIFICACIÓN (ACTUAL): __ /100       
TOTAL (/10 0 )
CRITERIO DE EVALUACIÓN
Estándares para descartar 
artículos clasificados
Estación de trabajo 
c lasificados
Área de producción 
clasificados
Materiales y herramientas 
clasificados


















Avance de auditorías 
disciplinarias
Oportunidad de mejora de 
disciplinas
Evidencia de sostenibilidad 








Anexo 9. Instrumento de medición Eficiencia, Eficacia y Productividad 
 
















Relación entre las actividades 
planeadas y los resultados deseados




Relación entre los resultados 
obtenidos y los recursos para lograrlo
Observación Ficha de conteo/Ficha de registro Producción= Eficiencia x Eficacia
DATOS DEL INDICADOR
Descripción Técnica Instrumento Fórmula
Eficiencia
Relación entre las resultados 
alcanzados y los recursos empleados




Supervisor de Área: Marcelo AmayaOlivas 
Taquire
Empresa: Intucart S.A.C Área: Producción
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Anexo 10. Auditoría después de la aplicación de las primeras 3S 
 
            Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 11. Auditoría después de la aplicación de las primeras 3S 
 
     Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 12. Auditoría después de la aplicación de las primeras 3S 
 
              Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 13. Auditoría final de la aplicación de las 5S 
 
            Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 14. Pre-test ficha de registro de eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 







1 08/05/2017 720 1200 60.00%
2 09/05/2017 700 1000 70.00%
3 10/05/2017 720 980 73.47%
4 11/05/2017 750 1000 75.00%
5 12/05/2017 720 980 73.47%
6 15/05/2017 770 1100 70.00%
7 16/05/2017 760 1000 76.00%
8 17/05/2017 770 1200 64.17%
9 18/05/2017 750 1100 68.18%
10 19/05/2017 770 1000 77.00%
11 22/05/2017 780 980 79.59%
12 23/05/2017 760 1100 69.09%
13 24/05/2017 750 980 76.53%
14 25/05/2017 750 1100 68.18%
15 26/05/2017 720 980 73.47%
16 29/05/2017 760 1000 76.00%
17 30/05/2017 720 980 73.47%
18 31/05/2017 720 950 75.79%
19 01/06/2017 770 1100 70.00%
20 02/06/2017 780 1200 65.00%
21 05/06/2017 760 1000 76.00%
22 06/06/2017 750 1200 62.50%
23 07/06/2017 750 1000 75.00%
24 08/06/2017 770 1100 70.00%
25 09/06/2017 720 950 75.79%
26 12/06/2017 770 1200 64.17%
27 13/06/2017 750 1100 68.18%
28 14/06/2017 770 1100 70.00%
29 15/06/2017 770 1000 77.00%
30 16/06/2017 760 1200 63.33%
750 1059 71.21%




Anexo 15. Post-test ficha de registro de eficacia 
 










1 28/08/2017 950 1100 86.36%
2 29/08/2017 950 1100 86.36%
3 31/08/2017 900 1000 90.00%
4 01/09/2017 920 1050 87.62%
5 04/09/2017 1000 1100 90.91%
6 05/09/2017 850 950 89.47%
7 06/09/2017 1120 1250 89.60%
8 07/09/2017 1150 1250 92.00%
9 08/09/2017 1000 1150 86.96%
10 11/09/2017 1120 1250 89.60%
11 12/09/2017 1050 1200 87.50%
12 13/09/2017 950 1030 92.23%
13 14/09/2017 1150 1300 88.46%
14 15/09/2017 950 1100 86.36%
15 18/09/2017 850 980 86.73%
16 19/09/2017 950 1050 90.48%
17 20/09/2017 1100 1200 91.67%
18 21/09/2017 950 1050 90.48%
19 22/09/2017 850 950 89.47%
20 25/09/2017 1100 1200 91.67%
21 26/09/2017 950 1050 90.48%
22 27/09/2017 1150 1300 88.46%
23 28/09/2017 950 1050 90.48%
24 29/09/2017 1000 1250 80.00%
25 02/10/2017 950 1100 86.36%
26 03/10/2017 1100 1250 88.00%
27 04/10/2017 1050 1200 87.50%
28 05/10/2017 1100 1250 88.00%
29 06/10/2017 1000 1100 90.91%
30 09/10/2017 950 1100 86.36%
1002 1130 88.65%

















Empresa: Intucart S.A.C 
 
 Área: Producción 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
Eficiencia 
Relación entre las 









Relación entre las 











Relación entre los 
resultados obtenidos y los 


















Eficiencia Eficacia Productividad 
08/05/2017 4462 5718 720 1200 77.05% 60.00% 46.82% 
09/05/2017 
4966 5669 700 1000 78.41% 70.00% 61.31% 
10/05/2017 
4391 5644 720 980 77.45% 73.47% 57.17% 
11/05/2017 
4481 5755 750 1000 77.77% 75.00% 58.40% 
12/05/2017 
4495 5726 720 980 77.44% 73.47% 57.68% 
15/05/2017 
4445 5677 770 1100 77.53% 70.00% 54.80% 
16/05/2017 
4858 6129 760 1000 77.35% 76.00% 60.23% 
17/05/2017 
4458 5693 770 1200 77.67% 64.17% 50.25% 
18/05/2017 
4502 5723 750 1100 77.64% 68.18% 53.63% 
19/05/2017 
4455 5683 770 1000 77.70% 77.00% 60.36% 
22/05/2017 
4449 5693 780 980 81.07% 79.59% 62.19% 
23/05/2017 
4453 5688 760 1100 72.30% 69.09% 54.10% 
24/05/2017 
4473 5644 750 980 78.33% 76.53% 60.66% 
25/05/2017 
4471 5709 750 1100 76.15% 68.18% 53.41% 
26/05/2017 
4473 5702 720 980 75.85% 73.47% 57.64% 
29/05/2017 
4495 5726 760 1000 76.68% 76.00% 59.66% 
30/05/2017 




4472 5711 720 950 77.72% 75.79% 59.35% 
01/06/2017 
4460 5669 770 1100 72.16% 70.00% 55.07% 
02/06/2017 
4452 5692 780 1200 76.33% 65.00% 50.84% 
05/06/2017 
4391 5644 760 1000 80.49% 76.00% 59.14% 
06/06/2017 
4465 5699 750 1200 74.44% 62.50% 48.97% 
07/06/2017 
4412 5648 750 1000 79.15% 75.00% 58.59% 
08/06/2017 
4391 5644 770 1100 75.54% 70.00% 54.47% 
09/06/2017 
4464 5688 720 950 76.33% 75.79% 59.48% 
12/06/2017 
4460 5669 770 1200 78.92% 64.17% 50.48% 
13/06/2017 
4457 5688 750 1100 79.36% 68.18% 53.43% 
14/06/2017 
4391 5644 770 1100 73.73% 70.00% 54.47% 
15/06/2017 
4442 5686 770 1000 77.97% 77.00% 60.15% 
16/06/2017 
4483 5705 760 1200 80.49% 63.33% 49.77% 
TOTAL  
4484 5702 750 1059 78.65% 71.21% 56.00% 
 


























Empresa: Intucart S.A.C   Área: Producción 
DATOS DEL INDICADOR 
Indicador Descripción Técnica Instrumento Fórmula 
Eficiencia 
Relación entre las 









Relación entre las 











Relación entre los 
resultados obtenidos y los 


















Eficiencia Eficacia Productividad 
28/08/2017 
2912 3140 950 1100 92.74% 86.36% 80.10% 
29/08/2017 
2907 3216 950 1100 90.37% 86.36% 78.05% 
31/08/2017 
3042 3353 900 1000 90.73% 90.00% 81.65% 
01/09/2017 
2911 3220 920 1050 90.40% 87.62% 79.21% 
04/09/2017 
2907 3166 1000 1100 91.80% 90.91% 83.45% 
05/09/2017 
2884 3162 850 950 91.21% 89.47% 81.61% 
06/09/2017 
2992 3221 1120 1250 92.90% 89.60% 83.24% 
07/09/2017 
2894 3192 1150 1250 90.65% 92.00% 83.40% 
08/09/2017 
2943 3227 1000 1150 91.20% 86.96% 79.30% 
11/09/2017 
2901 3219 1120 1250 90.12% 89.60% 80.75% 
12/09/2017 
2908 3137 1050 1200 92.69% 87.50% 81.11% 
13/09/2017 
2905 3187 950 1030 91.13% 92.23% 84.05% 
14/09/2017 
2900 3209 1150 1300 90.35% 88.46% 79.93% 
15/09/2017 
2978 3292 950 1100 90.44% 86.36% 78.11% 
18/09/2017 
2913 3183 850 980 91.51% 86.73% 79.37% 
19/09/2017 
2912 3140 950 1050 92.73% 90.48% 83.90% 
20/09/2017 
2904 3197 1100 1200 90.84% 91.67% 83.27% 
21/09/2017 




2917 3167 850 950 92.10% 89.47% 82.41% 
25/09/2017 
2938 3226 1100 1200 91.07% 91.67% 83.48% 
26/09/2017 
2881 3200 950 1050 90.03% 90.48% 81.46% 
27/09/2017 
3061 3289 1150 1300 93.07% 88.46% 82.33% 
28/09/2017 
2884 3111 950 1050 92.68% 90.48% 83.86% 
29/09/2017 
2871 3180 1000 1250 90.28% 80.00% 72.23% 
02/10/2017 
2924 3132 950 1100 93.36% 86.36% 80.63% 
03/10/2017 
2957 3267 1100 1250 90.50% 88.00% 79.64% 
04/10/2017 
2869 3170 1050 1200 90.49% 87.50% 79.18% 
05/10/2017 
2922 3118 1100 1250 93.71% 88.00% 82.47% 
06/10/2017 
2902 3220 1000 1100 90.12% 90.91% 81.93% 
09/10/2017 
2832 3049 950 1100 92.88% 86.36% 80.22% 
TOTAL  2921 
3195 1002 1130 91.43% 88.68% 81.08% 






Anexo 18. Manual para la aplicación de las 5S 
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